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MODELO PE TJIILIMD,

que por veinte años, se so licite  a favor de Pón.Peí’- 

nande ^erales Aparicié, domiciliado en Zaragoza, y que 

lia de recaer sobre OT MOLDE BABA FOT DI GI03“ POB C3BR- 

fHIPEGAOItir».

M e m o  r i  a d e  s o r l p t i v a

. El  presente registro de Patente de invención tiene 

por objeto garán tizar la  explotación, exclusiva en to­

do el territorio nací onal,Colonias y Protectorado de 

un po^de para fundición por cen ti i fugad én  , con formo 

se describe a eorifcin nación y so representa en forma 

gráfica, a titulo de ejemplo, en e l plano adjunto.

Dos son los procedimientos ustialmente 

utilizados en la  fundición de pequeños objetos de metal
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p lástico  o materias análogas: el procedimiento de 

gravedad y el de inyección. Por ambos procedi­

mientos se pueden obtener objetos macizos o hue­

cos, según se u t ilic en  machos o no. La fundición 

por gravedad es indudablemente prim itiva e imper­

fecta , debido a la  im posibilidad de ev itar la  

aparición de porosidades, tanto internas como v i ­

s ib le s  en la  superfic ie , con la  consiguiente f a l ­

ta de solidez y de fid e lid ad  en la  reproducción,

s i se trata de figuras o imágenes. La fundición 

por inyección es sin duda mucha más perfecta y no 

produce la s  porosidades mencionadas, pero, sin  

embargo, tiene e l grave inconveniente de la  com­

p licación  y e l elevado coste de la  maquinaria.

Existe un tercoi' ptocedimiento que pudiéramos
.................... i . , : ,  u t -  ,

l le n a r  mixto de inyección y centrifugación por 

el cual se u t i l iz a  la  fuerza centrífuga para lan­

zar el caldo e inyectarlo en e l molde. Este s is ­

tema se u t i l iz a  principalmente en prótesis  den

ta l .

Sin embargo, el so lic itan te  de la  Patenta de 

Invención objeto de la  presente Llemoria ha estu­

diado la  p o s ib ilid ad  de u t i l iz a r  la  fuerza cen­

trífuga por un procedimiento simple, que permita 

además obtener la s  figuras huecas sin necesidad 

de usas machos, pues®^áe gran Interes e l ev itar pe* 

so y consumo superfluo de metal. Este procedimiea 

to consi3te esencialmente en verter e l líqu ido  en 

el in te r io r  de un molde a lo jado verticalmente en 

una carcasa que g ira  vertiginosamente. EL caldo  

cae a l  fondo y en e l acto cae a l  fondo y en el
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acto ©a arrastrado por e l molde, formando un to r­

b e llin o . Pero como está en estado líqu ido , debido 

a la  fuerza centrífuga, tiende a proyectarse con- 

tra la s  paredes, produciendo al mismo tiempo un 

vacio en el centro. El resultado es que el caldo, 

al s o lid if ic a rs e , queda revistiendo las  paredes, 

dejando un hueco contra!. Es decir, que e l propio 

molde, a l  g ira r  sobre su eje, genera la fuerza 

centrífuga que ha de actuar sobre e l caldo.

La d iferencia esencial de este procedimiento 

con e l ya mencionado que se u t i l iz a  en prótesis  

dental estriba en que en aquel e l molde no gira  

sobre su propio e je , sino que esta colocado en la  

extremidad de un brazo g ira to rio  y por tanto solo  

desempeña un papel pasivo con respecto a la  fuerza 

centrífuga, pues recibe en su seno e l caldo que en 

virtud de dicha fuerza 'es lanzada a lo  largo  del 

brazo e inyectado en su in te r io r . Por tanto es 

igualmente necesario el uso de un'macho para obte­

ner la  hoquedad cen tra l. En cambio, con este proce­

dimiento gira  el mismo molde y e l caldo forma un 

to rbe llino  con su correspondiente vacio, que perma­

nece después de la  so lid ific a c ió n , haciendo innece­

sario  al empleo del macho.

La carcasa va su jeta, por cualquier procedimien­

to conocido, a la  extremidad de un e je , a l cual g i ­

ra movido por un motor. En el in te r io r  de esta car­

casa se a lo ja  e l molde* es’ im prescindible que e l eje  

de la  carcasa y del molde coincida perfectamente con 

el del e je motor, pues de lo  contrario no consegui­

ríamos que el .caldo quede uniformemente adherido 

a la s  paredes del molde.
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La ate rtura por donde se ha de verter e l caldo 

conviene que tenga un perímetro ligeramente in fe rio r  

a l que ha de tener la figu ra  y que coincida más bien 

con el que ha de tener,en aquella  extremidad, la  

hoquedad in te r io r .

Para la  mejor comprensión del invento cuyo re ­

g istro  se s o lic it a ,  y a t ítu lo  de ejemplo, únese a 

la  presente Memoria un plano en e l que los símbolos 

corresponden a la  siguiente

D e a o r  1 p c i o n  .

FIGURA UNICA. Representa la  sección longitudinal 

del aparato.

1) C ocu illa .

2) Abertura por donde se v ie rte  e l caldo.

3) Carcasa en cuyo in te r io r  se a lo ja  e l molde.

4) Molde.

5) Torn illo  pasante y tuerca que sujetan la  

carcasa a l  e je .

6) Caparazón protector que en la  parte superior 

adopta la  forma de embudo con una abertura 

coincidente con la  del molde y que evita que 

lo s  salpicaduras puedan a fectar a l  operario. ¡

7) Mangos.

8 ) E je.

V a r i o s *

Los m ateriales, forma, tamaños y dispsicion de 

lo s  elementos serán susceptibles de variación , siem­

pre que este cambio no a lte re  la  esencia del invento

Los términos en que queda redactada esta Memoria 

son c ierto  y f i e l  r e f le jo  de lo  que se pretende 

patentar, debiéndose tomar siempre en sentido amplio,!
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no lim ita tivo .

2l petic ionario  so reserva e l derecho a obtener lo s  

oportunos re g is tro s  c otópl em on t a r i  o s , p oí* lo a  perfección arden-

tos que la  practica del invento le  pueda aconsejar en e l futuks

ro.
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Se re iv ind ica como de propia y  nueva invención a favor def

2n.Fernando Parale '¿ 'Aparicio, de 2arago.z a, por loa extremos
-

Siguientes*

ÍBBBBO.-Poy un molde para fundición por centrifugación ,ca~ I 

raeterizadp,por estar a lo jado en una carcasa^que por cual- 

qnler procedimiento conocido g ira  vertiginosarasnte,a lrede - f

dor de su propio e je , imprimiendo igual movimiento a l  caldo I 

vertido  en e l m olde,el cual*por e fecto  de la  fuerza een tri- 

fuga ge proyectará en to rbe llino  céntra la s  paredes del mis- i
■ í

mo,dejando un vacio central y-permanecíando adherido a S i-  

chas paredes una vez que se so lid ifiq u e . ’ j

3B6aSDA,-3?or un molde para fundición por centrifugación , ca­

racterizado por que posee una abertura para verter e l caldo 

que es aproximadas en te del diámetro-que ha de tener l a  

oquedad in te r io r  de laqpieza fundida.

2BBG3R&. üíob m .  v w p z e z m  pob orosaiTOACEór. • 1
tal' y como se ha dejado descrito en la  memoria preceden»! 

te y ’ para lo s  fines:que en e l la  sé 'espec ifican .

l a  presénte memoria descriptiva  consta de cinco hojas 

fo liadas  y mecanografiadas por un a so la  de s e se a ra s  fhabien ¡ 

dolé dejado unida otra ae planos de forma y tamaño reglanien» | 

ta r i  os. ■ |

Madrid 26 ero á 1953.
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