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HPROCEDIMIENTO PARA L4 TADRICACIOR DE MAQUINAS DINCEICAS

CON CARCASA D& FUNDICION GRIS®.
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Eagta shors era cogtumbre fepricor 188 carco~
v des-

sag de lag mécuincs eldctricas de fundicida S53F U
pués mecanizar estes en sus superdicies inberiores Hor
torneads con levantanicato de virutas, Daxn SUVE J
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con el fin de que el eje se cncuentre on el centro del
cuerpo de fundicidn. Pare que la carcasa de fundicidn
gris quede estrochamente revestlda por el paguete esia-
tor ¢s necesario, debido a las estrechos Golsrancias pa~—
ra ello necesario, mecanigar exteriormente el paguete ca—-
tator ¢ imprescindible mecanizar el iuterior de la car—
casa de fundicidn grise.

£1L paquete estator bobinado se introduce en
este procedimiento de fabricacidén a presidn en la care
casa de Fundicibn gris. Estos procesos de necanizmacidn ¥
las giguientes etapas de trabajo gon costosas. Dificul-
tedes especiales en la mecanizacidn de lag carcasas de
fundicidn gris se presenten cuando estas contlenen en la
superficie wna fundicidn blsnca dura. Principalmenie en
los motores resistentes a la presidn se presenta wi cier—
t0 desecho debido a que durante la mecanizacidn se dos-—
cubren poros en la fundicidn. ‘

Al colocér el paouste estator se presentan, -
debido a los distintos coeficientos de dilatacidn onire
el hisrro del paguete de chepas del esiabtor y la carca—
sa de fundicibn gris, waa tensiones de traccifn on la

A ]

E”

icidn gris y por lo tento agrietanientos en la care-

asa de fundicidn.
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Frecuentenente se exponen las chapas Ge ozt~
wle o, oo - - -, A -4 P I ] - ole oy ol po
tor estampadas, pare reducir las pdrdidas en el esmtator,

en la asyoria de los casos, individualmeate a wn troto-

- miento térmico en aitmdsfera oxidante (capa de Sxido). AL

_comprinir las chapas oxidadas on wa pavueie se introducen

o

las rebabas de esbampacida en las chapas adyaceates y day

=1

nuevas vias conductoras. Ademds, al introducir el nagucie
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connuc'borﬂ con la carcasa. #stas vias de flujo condu—

P

cen a’'un awmento de las pérdidas dotales de la ndouina.
Se ha descubierto que se vuede 1LoZrar Wl ro-

vestiniento libre de grietas del pacuete sgtator con

I < Sy s

fundicibn gris si, sestin la presente invencidn, el pa- i

uste estator se calienta previamente a una Lermaratura

le

¥

entre 300 y 9002C y se coloca cn el molde de colada para

la ecarcase ée mansra que durante la ulserior colada el

paguete estator quede fundido en la carcasa, il calenta-

miento del paquete estator se efectua preferenvementic por f

indueecidn. ;
EL procedinicento se puede realilzar eicetusndo el

tratamiento térmico del paguete estator en una atndsfera

oxidante para Tormar asi una cepa de Sxido supsrliciale
De esta maners ce evita ampiiszmente cue las rcbabas Ge
estompacibn formen vies conductoras hacia lag chopas G-
yacenies. Como atmbelfora oxidante sc pucds emplear alie
o ung atmbsiera cue coniensga vepor de aZud.

E1 naguete estator previamcate caloniado se—
ain la arescnte iavencidn, ce cncuentroe on uwn outady Gl-

-,

obedo ¥ después de golidificar la fundlcidn sric se pio-
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senta una contracceidn comin, Bn ol »rocedinmiento sszin
la nrescate invencida se chorra totaluentc lao ioecnist-
cidn en la eavolvente interior de la carcass dc fuadicion
seis. Den solo para el asiento de las bapas de cojincte

ge necegita wna reducida mecanizacidn de la coreaza de i

) ]

fundicidn gris. idemfs pernite el procediniecnto do 12

)

Nresente invenelén va con able 2hoxro on voiwaen GO

fundicidn gris. EL menor voiumen de fundicidz sc logra
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nedlante la supresidn de los aditivos pare bode la me-
canizacibn en la swperiicie interior cilindrica de la

carcasa de fundicidn gris y dieminucidn de Los groso—

res de pared.

Lo invencién diens como ulberior ventaja una
mejor trongicidn de calor desde el paauete estator a lao
carcasa de fundicidn gris. Hientras que en la carcasa :
finamente necanizada con asiento a presidn del paguetie .
estator la superficie de contacto solo muestran un con~ i
$acto térmico de presidn, permite la téenica de colada '
une unién mds estrecha y con ello uma nejor transicidn
del calor que se forma en el arrollanienbto essvator ha—
cla fuera de la carcasa.

La invencidén se aprovecha Ge que »nor ¢l calen—
$amiento previo del ‘paguetec estator a wma vomperatira '
deternminads, las diferenciaes en el coeficiente Ge dila-
taciln se disminuyen de maners cue en la carcasa 4o fun-
dicibn gris no se Lorman grietas al enfriar.

Bsto se explica con mas deitalle a base de la
figura L.

En el diagrema de la figura 1 se hen represen-
tado los contraccionss de fundieidn gris y chapa de &ce- i
0 en dependencia de la ftemperaiurs.

Ta curve suverior Se vefiere ol hierro del pa-

cuete egsator, la curve inferior a fundicidn grie. iilen-

$rac en la frensicidén el hierro liquido fundido cl co-

gris uas mernmo nesative del 1,05. Al seguir cnfwicado

pox debajo de-la bemveraturs de solidificacida ce la
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to de inversidén debido a la transformacida perlitica

Twdicidn zris se dresenta una variceidn mds sreende en—
tre gi de las dos curvas de contraceidn. In la zona Ce
tenperatura alrededor de log T218C se presenid w DHun-

. . i
que en el acero ‘es peguelia nien%eds “en la fundicidn erid Hoo v
es 3 veces mayor. Al seguir enfriando nor debajo de

T7212C transcurre la curva de contracceidn en la fundicid:
gris vrimeremente mds inclinada, para después asenejorse
a la ourva del acero.

Debido a las diferentes cuxvas e 1- al
enfriar, entre los dos materiales hierro y fundicidn
gris se presenta generalmente una concentracidn tan dife-
rente quo se sobrepase la resistencia a la traccidn de
la fundicidn gris y conduce a la rotura de la carcst.-

Si un vsqueve estator £rio se revisye en el

nolde de colada con fundicifn gris liguids, se dilata el
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naguete estator segia la curva de dilaiac
se haya dreseniado un eguilibrio ds bemperatura. Despuds

de rebajarse la temperature Ge fusidn de la fundicidn

¢ris se encuentra la fundicidn gris en Ffase e¢dlida., AL
soguir enfriando, la fundicidn gris se contice sesin la

curve inferior de la Fisurs., #Hfientras lo DTundicidn wic

-

solidificada ya cnpieza a contraerse se sisue colentandd
el pacuste estator hasta alcanzar el ecuilibrio de Hom

veratura con lo cue se dilata. &1 enfriar el naquete og-—
tator y la fundicibn grie, »rovocan los »rocesos de con-

traceidn opuecstos enire gi unos teasiones. Cuondo los
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tensiones govrenasan la re
se presentan asrietanientog en la fundicidn mris.

Si el paauctc estator se calienta a wn bonpe-
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retura entre 300 y 90020, preferentenentc 500¢C se puc—
den disminuir las tensiones durente el enfricdo de- La—
nera que no se formen srietas ea la carcasa e fundicidn
gris.
5. . . 1 procedimiento es especislmente adecuzdo pora
mdouinas electricas peguelias especialmente pe;ra poten~
cias ontre 1 ¥ 15 V.
Lo invencidn se explica con nds detolle o ba-
ge del dibujo y de un ejeunnlo,
10, Ia figura 2 muesira en seccidn longltudinal
. 1la carcasa de uno mdeuina clectrics en la cusl el DEOUC—
te estd fundido segin ol procedimiento de la presenie in
vencidn. Im figura 3 muesira, on seccibn, el corie segin
lo lines ITII-IIT de la figura 2 havidndoze dibujsdo adi-
15. cionalnente vna seccibn 2 través del molde de fun
del esgbator. Con 1 se denomina la carcasa compuasia Gs
fundiecidn sris con el eje 6 y cue en su pared intecrior

cstd provista de dos apdndices en forma anulor 2 ¥ 3.

Intre estos apéndices se cencuventra el paguete 4o chephos
20, de estator 4 que se ha fundido en la carcasa 1 segdn el

)
9,

-
procedimiento de la vresente invencidn. ¥l yagucie 4

) agienta con toda su superiicle eavolvenie contra la cox-
casa 1 de manera q_ﬁe da wn asiento seguro ¥ se realiza
wsa buena transicidn térmica. Los apéndices 2 y 3 ase—~

25. guren adends la fijocibn lateral del vaqustc 4o En la
pared exterior de la carcasa se pucden haber fundido’
nervaduras de refrigeracibn 5. Z1 eje del motor a invro-
Gueir a lo largo de la iinsa 6 puede zlojarse en 1os so0-—
vortes T y 8.

Bn la figurs 3 se denominan las niezcs iguales

30, 2 log de la figura 2 con iguel referencia., Adicionalmen~

¢
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te a la figura 2 se ha reprosentado esquenditiczaente ol
molde de colada en el cual se funde el estator zegin la
presente invencién. £1 molde de colada se pusde componer
de variss pertes unidas 10, 11 y 12. Las partes pucden
sujetarse, por ejemplo, como lo indicado en la fisura
con 13 - medicnte wna bride 15 y tormillo 24 '6 - COno
seflelado oon 16 - de otra manera, por ejemplo, medlante
una banda 17 que rodes el molde. Las partes del molde
pueden unisrse entre si ~ como en 16 - tanto en las cres-
tas de las nervaduras de refrigeracidn 5 como tambidn -
como en 13 -~ entre cada vez 4os nervaiuras.

Una fundicidén gris con 3,1% de C, 21, 1% de Si,
0,6% de I, 0,3% de P.y 0,08% de § se fundid cu ol horao
de induceidn a 14802C. Después de fundido se inyecto con
un Ca=Si téenico. Un naguete estator con 135 mz de did-
metro exterior se calentd previamente g 5302C ¥y ce in-
serto en un molde "hot-~box! (caaa caliznte). Después de
insertar el ndcleo interior en el pacuete estalor se cold
el molde, direclhamente después, con la fundicidn gris que
tenia wna temperaitura de 14802C. Despuds de uwn 'l:iempo
enfriamicnto de unag 3 horas, se extrajo la pieza coly
y se enfrid al aire o tomperaturs ambienic.

1 cuerpo colado tenis una
los nervaduras de rofrigerac cidn do 2,5 ma de grosor cslo-
ban "::.mm.a..lcn’be coladas. Lo estructura de la fuzdicidn
cris se pudo clasificar a base Ge ensayos de rTovura ¥ oS-
tructura cono densa y de srano fino. Jntre ol poguete eS-

tator y la carcasa de fundieidn gris se formd i super—

én
‘Picie de Intino coniscto que vermitla una tronsicidn

'S

$érmica impecable. in la superiicie xno se goprocid ningind
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fundicidn blanca; los asientos pars Lot
te se pudieron tornear impecablensnie.

H 0 1 A

Degcrita suficientemente la naturalesmo del iluven
e 0 asi como la manera de realizarlo on la nrdctica, dche
hacerse constar cue las disposiciones anteriormente indicg

I3

des son suscentibles de medificaclones de detvallc o cuan-

pacy

t0 no alteren su princivio fwadenental. Pambica se asee cond
tar que el invento corresvonde a una solicitud Ce Yatente

10. presentada en Alemania nf. P 16 13 439.7 de 15 diciembre 1967,
acogiendose por lo tanto los beneficios aque conceden 1os
Convenios Imternacionzles en vigor, y siendo 1lo que cons—

tituye la esencia del referido iavento, se soliclia Pavente

de Invencidn por 20 afios en Dspafia sobres "Procedimiento pa-
15. re, la fabricacidn de mdquinas eléciricas con carcasa de fun-

A o

dicidn gris",.caracter'zénaose por lo siguionte:
12,~ Procedimiento pera la fabricacin de nd~-
cuinas eléctricas con carcasa de fuandleidn gris, carac-
torizado porque el paquete egtator se callenta previcien—
20. te 2 wa temperatura entre 300 y 9002C y se indexta on
el molée de colada para la carcasa de meners vz durante
la ulterior colada el paquete esbtator quede fundido con
la carcasa.
28 .~ Procedinmiento segin la reivindicacidn 12,
25, caractorizado porgue el calentomiento previo del nague=
te estator se efectua en vno atmlsfera oxldanbe.
8,~ Procediuiento segén la reivindicacién 12,

3
, carccterizado porgue ol paquete estator se colienvta

| =]

. ~

82
vreviamente a wna temperatura entre 400 y 60020, profe-

30. reatenente a 500eC,
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4% .~ Procedimiento sesdn la reivindicaciln 138
o 28, caractorizado porque el calentaniento del nagucie
estator se efectua por induccidn.

53 .~ Procediniento sesdn la reivindicacidan 2%,
caract rizado porque como atwdsfera oxidante se emplen
aire o uwna atmésiera cue convicne vapor de asua.

68 .= WProcedimicnto para la febricacién de mé-
guinas electricas con carcasa de fundicidn gris®, tal y

cono cueda sustancizlmente deserito en la presente lemnoria

" e ilustrado en log dibujos adjuntos.
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