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iül presente invento se refiere  a cubiertas y 

bastidores para agujeros de hombre y piezas similares 

en general, en las cuales la  cubierta debe ajustarse 

exactamente al bastidor.
La. fabricación de cubiertas para agujeros de 

hombre, en particular de las para agujeros de hombre 

de pozos, fustes, cámaras subterráneas y fosas conte­

niendo aparatos e léctrico s, reguladores de gas, maqui- 

naria en yeneral. conductos e tc . tiene ciertas d if i -
o  *

cultades, por tener que construirse necesariamente ta­

les cubiertas de suerte que se ajusten perfectamente, 

sin  (que por eso deba ser excesivo e l coste de termina­
ción de las piezas fundidas; tienen que ser estancos 

a l agua y hasta a l gas y aún en los casos,en los cua­
les esto no es esencial, el perfecto ajuste es necesa­

rio  para que e l aceite , el alquitrán u otras materias 
u otras materias usadas en la  superficie de las calles 

no puedan f iltra rs e  o ser forzados a través de los in­

te rstic io s  de cubiertas y bastidores por e l peso del 
trá fico . En otras palabras, la  cubierta debe a ju star- 

' se perfectamente y a l mismo tiempo ser fácilmente qui- 

table para dar acceso a la  fosa o a l agujero de hombre 

: En e l caso de de cubiertas de fosas, (que comprenden 

unas cuantas secciones cuyos extremos comunican entre 
s i ,  existe la  d ificultad adicional de que siempre hay 

■ diferencias de medidas, quizá muy pecquehas, entre las 

: varias piezas, aunque estas se hayan fundido con arre­

glo a l mismo modelo y en idénticas condiciones.
Para ¡que resulten enteramente satisfacto rias 

las piezas fundidas deben ser absolutamente rígidas, 

siendo su estructura unifprae en todos los detalles, 

de suerte que,una vez ajustadas la  cubierta y e l bas­

tidor, ni su forma ni e l ajuste puedan su frir  a ltera -
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clones u lteriores. Esto tiene como condición previa 
que las piezas fundidas esten libres de tensión inte­

rio r lo cual hasta ahora no se ha conseguido.

Aunque los métodos corrientes de fundición y 

terminación de las piezas después de su destorsión per­

mite conseguir piezas de hierro colado, tales como cu­

biertas y bastidores de agujero de hombr§ cuyas piezas 

al principio se ajustan perfectamente, se ha podido 
comprobar en ellas una torsión u lterio r, debida a la 

cesión paulatina de la  tensión in terio r que sigue exis­
tiendo en el metal. Por consiguiente, las cubiertas y 

bastidores al ponerlos en servicio dan por lo pronto 

resultados satisfacto rio s, pero la  torsión u lterio r 
deshace e l ajuste entre la  cubierta y e l bastidor pro­

duciéndose movimientos indeseables.

Con arreglo al presente invento se pueden pro­
ducir cubiertas y bastidores fundidos de agujero de 

hombre, libres de tensión in terio r, que sin ser some­
tidos a terminación mecánica se ajustan perfectamente 

puniendo, sin embargo, retirarse  fácilmente. Se ha 
comprobado, mediante investigación y ensayos, que se 

deben observar a l efecto ciertas condiciones. Son es­

tas en número de tre s ,a  saber:
1 » .-Tanto la  cubierta como e l bastidor deben 

tener una forma ta l que e l p e rfil transversal de la  
cubierta y del bastidor respectivamente tienen sustan­

cialmente el mismo espesor, evitándose en su estruc­
tura la  existencia de masas de metal de espesor desigual, 
su forma debe ser ta l que se evite que la  cubierta ba­

je  dentro del bastidor debido a la  presión de las cargas 
a que está sometida, evitándose de esta suerte que e l 

bastidor se pueda romper por presión excesiva a la  vez 

que e l contorno pe r ife  ral de la  cubierta se ajusta
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perfectamente a l bastidor. Con el f in  ele conseguir di­

cho espesor uniforme es indispensable que los interva­

los en e l molde, es decir, la  distancia entre las pa­

redes interiores que encierran e l metal fundido,sean 

sustancialmente iguales y esto comporta entre otras 

cosas la  necesidad de que los nerviosde la  cubierta 

o alternativamente la  p la n tilla  del bastidor deben te ­

ner solamente la  conicidad suficiente para poder re­

tira rlo s  del molde y por consiguiente la  construcción 

de éste debe ser ta l que opone la  menor resistencia 

fricc io n al posible a l ser retiradas las citadas pie­

zas.
Dicha disminución de la  conicidad es una medi­

da revolucionaria con relación a la  práctica actual 

de elevada conicidad, se basaba en el hecho, de que a 

mayor grado de conicidad corresponde mayor facilidad 

para re tira r  las piezas, lo cual hasta ahora se con­

sideró como de importancia decisiva, sobre todo tra ­

tándose de piezas tales como cubiertas y bastidores de 

agujero de hombre.
2=„- Una vez determinado un modelo adecuado, 

la  fundición debe hacerse ajustándose a un método es­

p e c ia l, caracterizado por la  necesidad de hacer llega]* 

e l metal a l molde de suerte 'que queda en estado de fu­

sión hasta que e l molde esté completamente llen o .E sto  

quiere d ecir que se impone la  entrada del metal en un 

punto o en puntos determinados, graduando y controlán­

dose la  velocidad de la  corriente y e l uso de moldes 

de un m aterial conteniendo el mínimo de sustancias cu­

ya descomposición química absorbe ca lo r  -  es decir 

que son malos conductores de ca lo r . Se requieren ade­

más dispositivos que aseguren el enfriamiento unifor-
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me del metal para que este se solidifique en sustancia| 

simultáneamente al punto que no que ¿Le prácticamente en
| ninguna parte de la  pieza un núcleo in terio r aprecia- \

| "ble de metal en fusión, siendo de este modo uniforme \
j :  i
!| la  microestructura ae la  misma. f

| 3= .- La tercera condición previa es la  provisiónI
de medios, gracias a los cuales, a pesar del ajuste

¡

exacto de la  cubierta al bastidor, la  unión de ambos 
se puede cortar fácilmente, puniendo levantarse sin es­

fuerzo la  cubierta del conjunto montado, es decir, en | 
la  misma calle  por ejemplo. Esto quiere decir que un 

ligerísimo movimiento hacia arriba -de unas centésimas
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de pulgada- debe bastar para cortar la  unión, nejando 

lib re  la  cubierta y además, en la  práctica hace impres­

cindible el uso de una herramienta para provocar e l ci-|
taño movimiento hacia arriba; en efecto, se comprende j

¡

fácilmente que seria in ú til crear una cubierta perfec-i

tamente ajustada con todas las ventajas consiguientes, 1 

a menos de proveer el medio de poder re tira r la  rápida j 
y fácilmente cana vez que haya necesidad de e llo . j

.J. llevar a la  práctica el presente invento, j

la  cuuierta y L*s secciones nel bastidor se funden, ¡
uniéndose separadamente las partes del bastidor sobre

las partes de la  cubierta, siendo posible su ajuste 

perfecto debido a la  provisión de aberturas alargadas 

para los torn illos en los exuremos contiguos ne las
í

secciones, lo que permite variar ligeramente sus posi- j 
clones respectivas, ¿s gu y o eras características de inirj 

portañola práctica se nesprennerán ne la  descripción j 
que sigue, de una forma preferida de una cubierta y 
bastidor construimos con arreglo al invento.

En dicha forma preferida la  cubierta se cons- ! 

truye con dos lados opuestos inclinados de un modo s i -  j
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!¡ milar a lo indicado mas arriba, construyéndose los 

otros ios lados inclinados en sentido contrario con 

j arreglo a la  costumbre usual.

i Por lo tanto, se puede.afirmar que e l invento

¡i comprende de un modo general una cubierta y un b asti-¡!
dor de agujero de hombre, construyéndose el bastidor 

en varias partes ajustadas a la  cubierta, con la  ca- 

| ra c te r ís tica  de que e l espesor de la  cubierta y de las¡
l. !
| secciones del bastidor respectivamente es sustancial- j

! mente igual, evitándose masas desiguales de metal, |
! '
! ajustándose los contornos exteriores de la  cubierta |

|| exactamente en toda su extensión, de modo de formar 1
¡, ¡

" una junta a prueba de agua y a ire , en combinación con j

|¡ e l contorno in terior del bastidor, cuando ambas uni- i

j1 dades se hayan unidas, apoyándose la  base de la  cubier_
ta sobre una brida dentro del bastidor, y siendo el j

ángulo de inclinación de los bordes periierales del j

| bastidor ta l ,  que a pesar del ajuste perfecto del con!
i :
| junto, un ligero movimiento hacia arriba de un lado | 

¡ i  de la  cubierta corta la  unión y permite re tira r  la  cu j
i! b ierta .j¡
¡¡ Otra característica  importante consiste en

|i la  provisión de una abertura contigua a un extremo de 

la  cubierta, para rec ib ir  un gancho deslizable v e rti-  |
i

caliaente a través de un soporte dispuesto sobre e l j
! bastidor, puliendo moverse dicho gancho en sentido la-*

| tera l para engancharse por debajo de un elemento f i jo j

' en la  cubierta. Por consiguiente se puede empujar en i

¡l sentido transversal una cuna que descansa sobre e l |
¡i j

asiento y coopera con una ranura en el extremo supe- j
rior del gancho, de suerte que la  cubierta queda le ­

vantada con relación al bastidor lo suficiente para
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mente la  cubierta.
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U invento comprende también un método para 

fundir los citados bastidores y cubiertas para aguje­

ro de hombre, cuyo método consiste esencialmente en 

hacer uniformes las aberturas de los moldes con el fin 
de conseguir piezas de fundición de un espesor prác­

ticamente uniforme en toda su extensión, introducién­
dose el metal en fusión en un molde construido de un 

material conteniendo un mínimo de sustancias, cuya 

descomposición púnica absorbe calor, ue suerte que 
e l molde tiene un coeficiente bajo de conductibilidad 

de calor, ^uedando el metal en fusión, hasta que el 
molde está completamente lleno, proveyéndose meuios 

para asegurar la  regularidad del enfriamiento al pun­

to que, la  so lid ificación  se efectúa casi simultánea­
mente en toda la  masa sin dejar ningún núcleo aprecia­

ble ae metal en fusión, con lo cual ê obtiene una pie 
za de fundición de microestructura uniforme, sustan­

cialmente rígida y lib re  de tensión in terio r, de modo 
que una vez la  cubierta y el bastidor bien ajustados, 

la  una dentro del otro, sus posiciones relativas y su

ajuste no sufrirán ya ninguna alteración.
Para mejor comprensión del invento y para fa­

c i l i t a r  su puesta en práctica se acompañan . dibujos 

en los cuales:
La figura 1 es una v ista  en plano de un ju e­

go de cubierta y bastidor rectangulares para agujero 

de hombre, construidos con arreglo al invento.

La figura Z es un corte por la  cubierta y e l 

bastidor siguiendo la  linea Z-Z de la  figura 1.
La figura 3 es un corte por la  cubierta y el 

bastidor, siguiendo la  linea 3-3 de la  figura 1.
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La. figura 4 es una v ista  sim ilar a la  de la  

figura 1 mostrando el método ¿e a justar a la  cubierta 
las secciones del bastidor.

La figura 5 es una v ista  en plano diagramá- 
tica  cue muestra el método de a ju star las secciones 

del bastidor a las partes correspondientes de la  cubier 
ta de una fosa.

La figura 6 es un corte siguiendo la  linea 
6-6 de la  figura 5.

j-jU faguia 7 es una vásoa diagramatica para 
ilu stra r  el método de fundir la  cubierta.

210

215

'220

225

La figura 8 es un diagrama para ilu stra r  un 
detalle importante.

Las figuras 9 y 10 son vistas en elevación 
de un accesorio esencial para la  aplicación del inven­

to y muestran dicho accesorio dispuesto a funcionar 

después de haber cumplido su misión respectivamente.

bespecto a las figuras 1 a 4,1a cubierta rec_ 
tangular 10 es una estructura lig era , hueca y en forma 

de re ja  de hierro fundido. El bastidor de igual materia 

comgienae cuatro secciones 2o a *t6, iunciidas separada­

mente y unidas entre s í  mediante to m illo s  ó medios 

análogos para formar e l rectángulo mostrado en la  figu­

ra 1. Dichas secciones se ajustan separadamente a la  

cubierta 10, puédanlo la  cubierta y el bastidor per­

fectamente ajustados la  una al otro, una vez terminado 

su montaje, la  junta íormaua de esta suerta está a prue 

ba de agua y de gas. ni resultado anterior se obtiene 

fundiendo la  cubierta y las secciones del bastidor, de 

suerte cue desde un principio estén libres de tensión, 
es decir, gue salen del molde libres de la  llamada "ten 

sión in ic ia l"  , c¡ue hasta ahora se creia inevitable en 

las piezas de hierro fundido y cuya "tensión in ic ia l"
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i! se deshacía, paulatinamente con el tiempo ó al exponer- 

|| se la  pieza a cambios de temperatura, lo cual tra ia  
consigo la  distorsión de la  pieza. La "tensión in ic ia l'1

i de las piezas de fundición se debe principalmente a la
i ¡
|| formación ae núcleos de metal en las partes mas giue- 

sas de la  pieza cuyos núcleos se mantienen en fusión 

cuantío el resto de la  pieza está ya solid ificada. La 

j| formación de semejantes núcleos dentro de la  cubierta 

!¡ 10 y de las secciones 23 a 26 murante la  fundición se 

i; evita convenientemente disponiendo las entradas del
j ■
j| molde y sus aberturas de salida de ta l suerte,gue el 

urea transversal de varios intervalos en e l molde gue 

corresponden a la  construcción hueca y en forma de re­

j i l l a  de la  cubierta y de las secciones del bastidor 

i. es reducido y uniforme ó prácticamente uniforme, es de-

I c ir  sin masas desiguales de metal, teniendo los nervios 
- un espesor de 3/16 a 7/16 de pulgada según el tamaño

: de las cubiertas y de los bastidores y dichos nervios 

|| tienen un mínimo de conicidad, suficiente solamente pa­

ra poder re tira r  el modelo, de modo que los intervalos 

en e l molde tienen prácticamente las mismas dimensio- 

i; nes transversales en su parte a lta  y en su parte baja.
i |
j: Respecto a la  figura 7 la  cubierta 10 se fun-
i: de con la  parte superior dispuesta hacia abajo; 17 es 

¡I la  parte de arriba y 18 la  parte in ferio r del molde, y

II tratándose de un molde grande el metal se introduce en 

e lla  en un número de s itio s  pasando por canales de co­

lada formados por arena seca y llegando a todas partes 

del molde prácticamente con la  misma rapidez. Las po­

siciones de los canales de colada, con elación a la  pie_

;■ za a fundir se indican diagramáticamente mediante los 

círculos 11 a 15 de la  figura 1.
260
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hl uso de canales de colada formados pci "^'e- 

na seca tiene importancia en cuanto asegura e l tamaño,

predeterminado e invariable durante la  coladura de las

entradas propiamente dichas es decir, del dique que

controla la  intensidad de la  corriente de metal en fu-j|
sión.

Para tener la  seguridad de que el metal en fut 

sión vertido en e l molde se mantiene en esta condición 
hasta que e l molde esté completamente lleno, de suerte 

__ue el enfriamiento de toda la  masa se efectúa p rácti­

camente a l mismo tiempo, se u tiliz a  en la  construcción 
del molde un mínimo de sustancias cuja descomposición 

química absorue calor y que, por lo tanto, tiene un 
coeficiente bajo de conducción de calor. Un material

indicado se compone de arena a la  cual se añade un mí­

nimo aproximadamente un 5% de su xjeso, de sustancia 

argilosa p lástica , suficiente únicamente para asegurar 

la  unión de los granos de arena, y polvo de carbón b i­
tuminoso muy graso, es decir que contiene e l máximo de 
materia v o lá til , aproximadamente el 1% de dicho polvo 

será su ficiente . Usté polvo de carbón se lanza median­

te presión de aire de suerte -ue consiga su división 

mas absoluta. Durante e l moldeado la  presencia del poli 
vo de carbón bituminoso provoca la  generación r e la t i ­

vamente lenta ae gas de carbón en la  superficie del 
molde, cuyo gas sirve de tope o co jín  para rechazar 

el gas de agua generado por el agua utilizado para po­

der moldear la  arena y por el agua procedente de la  

deshidración de la  a rc ila  p lástica . De este modo se 

evita e l contacto del gas de agua con e l hierro en fu­

sión que se vierte a l molde, de lo contrario e l gas de 

agua cambiarla e l estado libre  del carbono g rafitico  

contenido en e l hierro en fusión, formándose piezas
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235 i! fundidas blancas, duras y quebradizas. ademas, e l calor 
|!del metal en fusión vertido en e l  molde produce la  des- 

■, tilació n  de alquitranes y aceites pesados del polvo de 

i; carbón bituminoso contenido en la  materia de moldear 

\ cuyos alquitranes y aceites se vuelven a depositar so-

oQO ¡:bre los granos de s í l ic e  menos calientes y más aparta- 
'' dos del hierro en fusión, adheriéndose poco a poco a
,  i

¡¡ dichos granos, normalmente redondos y liso s , formando 
excrecencias auras de carbono parecidas a lepas. Los 

j| granos por consiguiente, se agarran por sus superficies 

305 ásperos -uedando unidos automáticamente lo cual permite
j reducir la  cantidad de a rc illa  p lástica , na composición 

i del material de moldear antes descrita se puede variar j 
i utilizando bentonita en lugar de a rc illa , auaaiénaose

310

315

a la  arena 0,107% de dicha materia para aseguiar su 
i unión. Gomo en la  practica e l mu oerial de moldear se 
¡ vuelve a u tiliz a r  bastantes veces, corntolene añadirle 

cada vez de 0.1 a 0.15% (por pesoj. Guando el material, 
; moldeador se usa en la  parte de fondo se le aiiaue ven—

!i Lujosamente serrín blando y dicho serrín o polvo de 
smadera se pueae u tiliz a r  en lugar de polvo de caroon 
: s i el material moldeador se u tiliz a  para los núcleos

o2Q

del molde.I
Con el fin  de d ificu ltar aun mas e l contacto 

i del gas de agua con el metal en fusión,al fundirse cu- 
ij "hierbas y bastidores, las caras del molde formadas por 

material de moldear se pueden rociar de una suspensión 

de grafita  en agua. La grafitu  se mezcla con e l agua 
ij y con una cantidad re nucida de cola y de bentonita, pa- 

j ra mantenerla en suspensión en una pintura y de ésta 
j¡ suerta se pueden cubrir las caras del molde de una ca­

pa uniforme muy fina. Gracias a la  rociada de grafita
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las piezas fundidas despegan (nstrip n) con mayor fa c i­

lidad y sin llevar partículas de arena quemada. Además 

dichas piezas son menos duras y piezas duras llancas 

y quebradizas se evitan de un modo absoluto, aún tra ­

tándose de piezas de solamente 3/16 de pulgada de es­

pesor, de hierro de calidad in ferio r, debido a que la  

capa de grafita  a is la  las Caras del molde, reduciendo 

además la  fricción  de la  corriente. Los canales de co­
lada se pueden rociar también de grafita  gara reducir 

aún mas la  fricción  del metal en iusión al ser vertido 

a dichos canales.
Según se desprende de las figuras 1 a o, la  

cubierta 10 se funde con los lados 10 a 22 inclinados 

(figuras 2 'y 3} los lados 10 y 20 están inclinados en 

un sentido sim ilar de modo pie un corte por la  cubier­

ta , siguiendo la  linea 2,_2 ue la  figura 1 da aproxima­

damente la  forma de un paralelógramo, cuyos ángulos no 

son ángulos rectos, según se puede apreciar en la  figu­

ra 2. Si ce desea, los otros lados 21 y 22 pueden estar 

inclinados en un sentido sim ilar, pero en la  figura o 

se muestran inclinados en dirección opuesta, siguiendo 

mas bien la  práctica normal. Los lados pueden ser pla­

nos o curvados, y según se muestra en el ejemplo ilu s ­
trado, cada lado se compone de dos partes, la  superior 

a y la  in ferior b. La parte in ferior está mas inclina- 

¡da con relación al plano v ertica l que la  superior, de 

jmodo que en realidad cada lado se compone de dos super-
i
fie le s  planas contiguas. Las caras interiores de las 

secciones del bastidor 25 a 26 siguen la  conformación 

j de los lados Ib a 22 respectivamente de la  cubierta, 
la  cual se apoya sobre salientes horizontales o bridas 

£  de dichas paredes in teriores, según se uesprende de 

las figuras 2 y 3 . Gracias a esta disposición los lados
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de la  cubierta y clel bastidor, Id. primera se ajusta 

exactamente a este último, apoyándose los lados de l a  

cuuierta en a y b y su base en l a  parte horizontal cu 

Gracias a l  asiento horizontal £  l a  cubierta 10 no puede

hundirse y por otra parte se evita gue una presión ex­

cesiva pese so ore el laño in terior ciel bastidor, puesto 

gue la  fuerza resultante de la  carga, gue pesa sobre la

3?0
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]cuoierta 10, actúa hacia abajo en sentido v ertica l y 

porgue no puede haber ningún movimiento la te ra l de la  ;
i

cubierta dentro del bastidor, debido al contorno de la s1 

partes a y b y a l hecho de pue la  cubierta se ajusta 

perfectamente al bastidor, ¿demás la  cubierta no puede 
oscilar al pasar por encima de e lla  el trá fico , debido 

al hecho de pue sus lados 30 encajan por debajo de la  

sección 34 del bastidor, gue de un modo absoluto impide 

pue en este extremo se levante la cubierta. Sin embargo 

la  cubierta no pueda pegada al bastidor, puliendo r e t i ­

rársela fácilmente, puesto pue debido al p e rfil de las 

partes a b de los lados, un ligero movimiento hacia 

arriba-bastan unas centésimas de pulgada- del lado 10 ’
i

;ae la  cubierta, deja la  cubierta lib re , de mono pue se 

la  puede puitar sin esfuerzo ninguno. Las secciones 33 

a 36 del bastidor son acanaladas; la  pared superior del 

canal está formada por alas transversales 37 y 37a en­

tre las paredes Interiores y exteriores ele las seccio­

nes del bastidor, cuyas alas resultan cié la  formación j

de aberturas 38 en dicha pared superior. Según se mues-¡
I

tra  en las figuras 3 y 3 dichas a la s  37 son Incompletas 

'entre los nervios principales de la  cubierta y comple­

ta s , es decir extendiéndose por la  entera sección trans­

versal del bastidor s i  corresponden ó caen frente a los¡

nervios principales de la  cubierta ta l  como en 37a. ¡Si ! 

|lado 30 de la  cubierta 10 encaja por debajo del lado

360
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correspondiente 24 del bastidor de suerte que al colo- 

curse cubierta y bastidor en una calle  en una posición 

¡ i  ta l ,  que el lado 19 de la  cubierta, ûe se podrá llamar 

j  el lado de ángulo obtuso, se pone cara al trá fico , cual
I
|i '.jUier tendencia de subir del lado 20 de la  cubierta se 

¡| hace imposible debido al hecho de .ue forma un ángulo 

!; agudo y encaja por debajo de la  sección 24 del basti-
jj dor. Las secciones del bastidor se llenan de hormigón
II
l¡ uue se encastra de preferencia en el lecho ae hormigón,i
|| con el fin  de hacer mas compacta la  carga de dicho ma-
11
¡i te r ia l  del canal del bastidor para darle mayor resisten
i *
icia ; la  cubierta se puede llenar así mismo de hormigón 

!o de bloques de madera.
j: Ln -uanto a la  figura 4, ésta muestra ue las

i secciones del bastiuor 23 a 26 se ajustan a la  cubier- 
;,ta uel modo descrito anteriormente. Se nota que las 

■secciones 23 y 24 se componen cada una de la  pieza la ­

tera l recta y del bastidor y de ángulos, habiéndose re-I
■ cortado las partes salientes c cerca de las partes an­
gulares. unirse las partes del bastidor, las seccio-

’ i . . .
ünes 25 y 26 se ajustan a la  cubierta 10 y a continua-
i1]

lición las secciones 23 y 24 se f ija n  en los extremos de 
jilas partes 25 y 26. Oaso ue resultar demasiado, largas 

¡•una de dichas secciones 25 y 26, basta con re c tif ic a r  

j¡los extremos del canal cuya operación se puede llevar 

|a cabo con una máquina rectificadora p o rtá til. Después 
:jlas secciones 23 y 2u se unen a la  25 y 26 pasando tor­
d il lo s  o remaches por las aberturas alargadas 29, dis­
puestas en las alas transversales, cerca ue los ex ore—
jmos de cada una de las secciones 23 a 26. Si la  sección
!
j23 o la  24 es demasiado larga o demasiado corta pueden 

¡sin emcargo ajustarse perfec sámense a iu cu cierta  gra— 

bias al hecho de -±ue las aberturas 29 son alargadas.
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-5. CENTIMOS
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Finalmente las partes ¿el bastidor se sujetan en la  po-
i

I sición n̂ uue han gueuado atornilladas, llenando de 

plomo duro o de otro metal de unión las camaras 30 ( f i ­

gura 1 ), formadas por las varias secciones ¿el basti-¡
¿or, con lo cual además se asegura el ajuste exacto de 

las secciones del bastidor a la  cubierta, caso de ser 

algo cortas las secciones 35 y 36. Dicho método ¿e ajus- 

! ta r las secciones del bastidor es particularmente ven- 
tajoso en el caso de cubiertas múltiples o de zanja, 

i Las figuras o y 6 muestran dicho método aplicado a la  

¡cubierta de una zanja, variando de tcimaílo de unas milé­
simas ¿e pulgada las distintas partes ue la  cubierta 
10a, 10b, 10c dichas diferencias aparecen muy exa­

geradas en el dibujo. Al colocarse dicha cubierta de

zanja con su bastidor, las secciones de este 2o, 35a y 

26a, se ajustan a la  primera parte de cubierta 10a con­
forme se ha descrito con referencia a la  figura 4, su­

primiéndose la  cuarta .sección puesto xue la  segunda par­
te de la  cubierta 10b se apoya directamente sobre la  

parte de cubierta 10a según se muestra en la  figura 6. 

Las secciones la tera les de bastidor 25b, 26b se acercan 

entonces juntas con la  parte correspondiente de cubier­

ta 10b, a los extremos de las secciones de bastidor 25a]
26a. y parte de cubierta 10a respectivamente, adaptando- | 
se la s  secciones de bastidor 25a, 25b y 26a, 26b a las i

entre s í  mediante la  combinación de torn illos y abertu­

ras alargadas descrita anteriormente con referencia a 
la  figura 4. 31 mismo procedimiento se usa para ajustar 

las secciones 25c y 26c del bastidor así como las sec­
ciones . ue les sitúen, teniendo cuidado de re c tif ic a r -  

las siempre, para pue oen âii exactamente la  misma lon­

gitud como las partes correspondientes de cubierta ó



460

470

475

480

485

490

-16-

bien adaptándolas a las longitudes citadas mediante el 

uso de plomo o de un metal sim ilar que se vierte en las 

cámaras 30. Se puede apreciar en efecto que las seccio­

nes de bastidor se adaptan rodeando las partes corres­

pondientes de cubierta sin pie sea necesario que estén 

alineadas entre s í .  La sección fin al del bastidor t i e ­

ne la  misma forma que la  sección 24 mostrada en las f i ­
guras 2 y 4.

En el dibujo se presentan las cubiertas de 

forma exactamente rectangular pero en realidad este no 

es el caso, pues so xue para poder re tirarlas  fácilmen­

te , es esencial que un extremo de la  cubierta sea l i ­

geramente mas ancho que el otro. Esto se muestra dia- 

gramáticamente en la  figura 8, en la  cual se puede ver 

que e l extremo R de la  cubierta el cual debe levantar­

se ligeramente para deshacer la  unión con el bastidor 

cuando se tra ta  de re tira r  la  cubierta, es ligeramente 

mas ancho que el extremo Opuesto L, de modo que una ve2 . 

separada del bastidor, la  cubierta puede ser levantada 

y retirada en sentido longitudinal por encima del ex­

tremo del bastidor. Desde luego la  citada diferencia er. 

e l ancho es muy pe^ue^a y la  práctica ha demostrado que 

en el caso de una cubierta de 30 pulgadas de longitud, 

es suficiente una diferencia en el ancho de 1/32 de 

pulgada•

rara poder levantar un extremo de la  cubier­

ta y cortar la  unión de la  misma con el bastidor se ha 

provisto el dispositivo ilustrado en las figuras 9 y 1C|.

Según se desprende de dichas riguras e l dis- 

positivo comprende un soporte 32 cuya prolongación 33 

sirve de mango para re tira r  la  cubierta una vez anula­

da la  unión entre ésta y el bastidor. Dicho soporte t i e ­

ne una abertura 34 dentro de la  cual se desliza un nan-
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cho 35. 31 extremo superior de este gancho tiene una 

ranura 36 en la  cual se inserta un pasador cuneiforme.^ 

Se coloca el dispositivo según se ve en la  figura 9 

con el gancho agarrando una barra rígida 38 en la  cu­

b ierta . A continuación se empuja transversalmente el

pasador en forma de cuna 37 levantándose la  cubierta 

unas centésimas de pulgada es decir, lo suficiente pa­

ra cortar su unión con el bastidor, según se puede 

apreciar en la  figura 10, 'Después se puede re tira r  la  

cubierta utilizando al efecto el mango 33.

N O T A .

s o lic ita , 

te s :

En resúmen, la  PATENTE DS INVENCION cue se 
recaerá sobre las reivindicaciones siguien-

1. Perfeccionamientos introducidos en el méto 

do de fabricación de las cubiertas y bastidores de 

agujeros de hombre, según el cual se construye el bas­

tidor de varias secciones ajustándole a la  cubierta, 

caracterizado por el hecho de que los espesores de las 

varias partes de la  cubierta y del bastidor resp ecti­

vamente, son sustancialmente iguales, evitándose ma­

sas de metal desiguales y ajustándose exactamente el 

contorno externo de 1  ̂ cubierta, de suerte que forma 

con el contorno interno del bastidor una junta estanca 

par¿- el aire y el agua, cuando bastidor y cubierta es­

tán colocados en sus s itio s  respectivos, apoyándose 

la  c tse de la  cubierta sobre una brida horizontal den­

tro del bastidor y siendo el ángulo de inclinación de 

los bordes periferales del bastidor ta l , que a pesar 

del empalme muy ajustado de la  junta, basta un ligero 

movimiento hacia arriba de un lado de la  cubierta, pa1
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ra anular complelamente la  unión, puliendo retirarse  

| la  cubierta.J 2. Perfeccionamientos introducidos en el mé-

todo de fabricación de las cubiertas y bastidores de 

agujeros de hombre, según reivindicación 1 caracteri­

zados por el hecho de -ue el contorno de los lados de 

la  cubierta y del bastidor comprende dos superficies 

: planas contiguas, dispuestas con d istin ta  inclinación, 

teniendo la  in ferio r de dichas superficies planas ma­

yor inclinación hacia la  v ertica l pue la  superior.

3. Perfeccionamientos introducidos en el mé­

todo de fabricación de las cubiertas y bastidores de 

agujeros de hombre según reivindicación 1, caracteri­

zados por e l hecho de que la  cubierta tiene los lados 

inclinados, planos ó curvados, apoyándose en partes

! salientes horizontalmente del bastidor, y porque por 

lo menos un par de lados opuestos de dicha cubierta 
I están inclinados en la  misma dirección, de suerte que 

¡ un corte por la  cubierta perpendicular con relación a 

j dichos lados opuestos da aproximadamente un paraleló- 

gramo, cuyos ángulos no son ángulos rectos.
4. Perfeccionamientos introducidos en e l mé- 

! todo de fabricación de las cubiertas y bastidores de

• agujeros de hombre según las reivindicaciones anterio­

res, caracterizados por e l hecho de .pie las partes del. 

, bastidor están provistas de medios que permiten modi-
i

f ic a r  su alineamiento al execüuar su montaje.i
5. Perfeccionamientos introducidos en el mé­

todo de fabricación de las cubiertas y bastidores de

; agujeros de hombre, según reivindicación 4 caracteri-
¡

dos por e l hecho de que las secciones del bastidor se 

unen mediante torn illos aue pasan por aberturas a lar- 

¡ gadas, dispuestas en las d istintas secciones del bas-

-18-
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6. Perfeccionamientos introducidos en el mé­

todo de fabricación de las cubiertas y bastidores de

agujeros de hombre o zanjas, según reivindicación 5,
i

los cuales comprenden una pluralidad de partes de cu- j 

b ierta  de dimensiones ligeramente d istin tas, caracteri­

zados por el hecho de que las secciones ael bastidor

565

se ajustan a las partes correspondientes de cubierta, 

compensándose las variaciones de tamaño al unirse las 

secciones del bastidor, por la  combinación antes c ita ­

da de torn illos y agujeros alargados para rec ib ir  estos

570

575

últimos•
7. Peri.eeeionauiientos introducidos en e l mé- 

: todo de fabricación de cubiertas y bastidores de aguje-

i ro de hombre, según reivindicación 1 caracterizados por 

i e l hecho de pue el extremo ae la  cubierta que se levan- 
| ta  para interrumpir la  unión con e l bastidor es ligera-
i

j mente mas ancho que el otro, con el fin  de poder r e t i -  

! rarla  con mayor facilidad .

8. Perfeccionamientos introducidos en e l mé-

580

585

! todo le fabricación de cubiertas y bastidores de aguje- 

¡ ro de hombre, comprendiendo una cubierta ajustada per­

fectamente a su bastidor, caracterizada por e l hecho 

de pue cerca de un extremo ue la  cubierta se ha provis­

to una abertura para recib ir un gancho verticalmente 

' ieslizab le  a través de un soporte que se apoya sobre 

e l bastidor y que permite el movimiento de dicho gan­

cho para agarrarse debajo de un elemento f i jo  en la  cu 

jie r ta , a la  vez que un pasador cuneiforme que descan­

sa sobre el soporte y coopera con una ranura en el ex­
tremo superior del gancho, puede avanzar transversal­

mente de manera que levanta la  cubierta con relación
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• ul bastidor lo suficiente para interrumpir la  unión en- 

, tre ambos, dejando la  cubierta libre  de suerte pue puej

de ser retirada sin esfuerzo. j
, 9. Perfeccionamientos introducidos en e l mé-¡
¡ ¡
| tono de fabricación de cubiertas y bastidores de aiuje-t
í
; ro de hombre comprendiendo e l uso de un dispositivo de ¡

| las características antes descritas para interrumpir ¡

!; la  unión entre cubierta y bastidor y pue comprende un
il
i¡ soporte pue se coloca sobre el bastidor, sobresaliendo 

| del en tremo de la  cubierta, mas un pancho pue atravie- 

i s i  el sentido v ertica l una ranura en dicho soporte y

jj pue se engancha en un elemento rígido de la  cubierta, 

j  una ranura en el gancho y un pasador cuneiforme pue 

| coopera con la  ranura de suerte pue al empujar dicho 

I pasador transversamente por la  ranura se levanta la

cubierta con relación al bastidor lo suficiente para

interrumpir la  unión de ambos y para poder re tira r  sin 

1 esfuerzo la  cubierta.

10. Perfeccionamientos introducidos en el mé- 
! todo de fabricación de cubiertas y bastidores de aguje­

ro de hombre, según reivindicación 9, comprendiendo el 

uso de un dispositivo para interrumpir la  unión entre 

la  cubierta y el bastidor, cuyo dispositivo forma una
i

palanca o un mango pue permite levantar y re tira r  sin

esfuerzo la  cubierta una vez cortada la  unión entre és-
i

ta  y su bastidor.

¡ 11. Perfeccionamientos introducidos en el mé­

todo de fabricación de cubiertas y bastidores de aguje­

ro de hombre, comprendiendo la  fundición de los mismos, 

"caracterizados esencialmente porpue los intervalos den-

: tro del molde son sustañeialmenze uniformes para oon- ! 1 
seguir piezas moldeadas de un espesor sustancialmente

i ! uniforme en toda su entensión, y porpue el metal en fu-



sión se introduce en un molde construido de material
/

conteniendo un mínimo de sustancias, cuya descomposi­

ción química absorbe calor, de modo que el molde t ie -

625 1

630

635

ne un bajo coeficiente de conducción de calor 'quedan­

do el metal en estado de fusión hasta que el molde es­

té completamente lleno , habiéndose previsto medios pa­

ra asegurar ta l regularidad del enfriamiento, que la  

so lid ificación  se efectúa casi simultáneamente en to ­

da la  masa, sin que puede ningún núcleo sustancial de 

metal en fusión dentro de la  estructura, obteniéndose 

de esta suerte piezas fundímas de microestructura uni­

forme, sustancialmente rígidas y lib res de tensión in­

te r io r , de modo que una vez bien montados la  cubierta 

y e l bastidor, de suerte que a l estar perfectamente 

ajustados la  una dentro del otro, quedarán sin a lte ra ­

ción su ajuste y posiciones re la tiv a s .

12. Perfeccionamientos introducidos en e l mé­

todo de fabricación de cubiertas y bastidores de agu­

jero  de de hombre, según reividicación 11, caracteri- 

640 zados por e l hecho de que el material del molde com­

prende arena, sustancia p lástica de a r c illa  como agen­

te de unión y polvo de carbón, correspondiendo a la  a r ­

c i l la  aproximadamente un 5$ del peso to ta l.

13.Perfeccionamientos introducidos en e l mé- 
645 1 todo de fabricación de cubiertas y bastidores de agu­

jero  de hombre, sepún reivindicación 11 caracterizados 

' por e l hecho de que el material de moldear comprende 

arena, bentonita y polvo de carbón, siendo la  parte de 

la  bentonita menos de 0,15$ del peso de la  arena.
650 i  14. Perfeccionamientos introducidos en e l mé­

todo de fabricación de cubiertas y bastidores de aguje:: 

de hombre, según reivindicaciones 11 a 13 caracteriza-
i  &
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clos por e l hecho de que el material de moldear corres

pondiente a las caras del molde se rocia de grafita , 

antes de verter el metal.
15. Se reivihdica, por último, como objeto 

sobre e l que ha de recaer la  PATENTE DE INVENCION (que 

se s o lic ita  por VEINTE ANOS en España,

"PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN EL NI- : 

TODO DE FABRICACION DE CUBIERTAS I  BASTIDORES DE AGU- i 

JEROS DE HOMBRE".

te memoria que consta de veintidós hojas escritas a 

máquina por una sola cara, planos que se acompañan.

Todo conforme queda expresado en la  presen-

liadrid, 25 de Abril de 1937 

ALFONSO UNCHIA.
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