PATENTE DE INVENCION
por VEINTE afios |

que con esta misma fecha se solielta para todo el
“territorio espefiol, sus dofninios y protectorado,
e favor de Don Manuel DIAZ DE TERAN, de nacionall-
dad espefiols y resldente en Valencis, G‘. del Turia
nimero 39

por

*PERFECCIONAMIENTCS I LA FABRICACION DE PESAST
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Le presente invencidn se refiere, conforme su enuncia-
do indice & unos perfeccionsmientos en la fabricacidn de
pesas, eon los cuales se obtiemen notables ventajas, tanto
en el orden préctico como en el scondmico, sobre 1os dauds

5. sistemsas que para la fabricecion de pesas se siguen hasta
ls fecha,

Ea’aabido que en los procaesos actuales de fabrica-
éién de pesas se emplean moldes de arena que solemente pue-'
den utilizarse une vez, es deeir, que terminedc el proceso

10, de solidificacion o enfriamiento hen de romperse para poder
extraer la pleza obtenida y no existe posibilided de poder=-
los utilizar nuevmneﬁte; ’

Con estos moldes no se pueden obtener piezas de su-
K perficies lisas, sino que las pilezas asi ldgradas presentan

15, ‘muchas lrregularidades y asperezas que para corregirlas es
imprescindible reslizar entretenidas operaciones de acabado;

| ‘otro detalle de importancia, es la colocacidn de
los dispositivos de suspensidn .o asas, para ello se prac-
tiéa un taladro en ¢l centro de la pieza, qus comunica con

20, una cavidad cilindrica practiceda en 1s base de ésta y que
s6 destina al alojamiento del plomo o materis destinada
s tarar con axactitud la pesa; En este oriricio se intro-
duce un asa en fome de horquills c¢on sus extremos orien=-
tados en direcciones diasmetralmente opuestas, con ob jeto

25, de que el verter, en estado liquido, el material de tare

y al solidificarse éste, Queden en su seno 10s extremos de

i
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la horquilla, a la cual se engarzare posteriormente una
enilla que sirve de asa; ‘ |

Como facilmente puede comprenderse, todo este pro-
ceso resulta complicads y costoso, traduciéndose en el
elevado coste de las piezas; ademés las pesas obtenidas
no son todo lo perfectas qus fuera de desear;

El problema de mayor importancia estriba en la adi
¢idn sobre la pleza construida, de una determineda canti-
dad (e plomo o materia andloga con el f£in de obtemer el
peso exacto de las piezas; Para lograr esta finalidad,
se produce, sobre la base ds 12 pes& ,un orificio o vacia-~
do eilindrico en cuyo interior y une vez temminsdo el pro-
cesd de macanizacién de 1a pesea, se vierte plomo en esta-
do liquido, en céntidad suficlente para completer el pe-
80 necasario;

81 blen este sistema proporciona pesas suscepti-
bles de producir pesadas aceptgbles, no es menos cierto
que los resultados practicos que con ellas se obtienén son
def iclentes, debid a gue el plomd no se adhisre & las pa=-
redes del orificio y sucede que, ocomo consecuencla ds los
golpes gue durante el“u;c sufren las pesas, el plomo de
tara se desplaza con facilidad llegands a extraviarse o co-.
mo m{nimo permite la acumulecidn de cuerpos extrafios que
elteran el peso de las plezas perdiendo eatas su exactitud

En vista de tales deficlencias, el recurrente ha
ideado el objeto que constituye la presente invencidn, com
el cual no solamente se eliminan todos los problemas sefia-

lados, sino que ademds se consigue fabricar dentro de le
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mayor econom{a pesas ds gran exactitud, perfectamente
acabadas;

¥l proceso de fabricacidn a que se contrae esta pa-
tente se inicia con le preperacidn de unos moldes mixtos,
formados por partes metalicas y noyos de arena;

Estos moldes estén integrados esencialmente por
tres’piezas metélicas, cuyo trabajO'es complementado por
dos noyos de arena, uno de los cualSs;.ademés de producir
sobre la pleza & obtener los contornos o vaciados due se

desée, sirve de soporte al asa pars que ung vez fraguada

- la masa o caldo de fundieidn, quede alojada parcialmente

en el seno de la pileza, de modo que fbrme con elle un con
junto homogéneo y de extremads solidez, |

Las biezas integrantes del molde las referencia-
remos para facilitar esta descripeidn, del siguiente modo:

A;- Cara superior del molde, portadora del noyo
que soporta y coloca el asa;

'B.- Pleza intermedia que produce la configuracidn
troncocdnica o andloga de ls pesa,

C.~ Cara inferior gue produce la base normgl de
le pesa, L& parte -C- del molde soporta el noyo destinado
a prcducif en lz base de 1o pesa, el orificio froncocéni-
cb para verter el plomo o material de tara;

Gomo pyimera operacldn, se proceders @ coloesr

.en las plezas «A- y ~B~- los noyos de arena =l- y =2~ (Edg;

le, 38 y 48),
Bl hoyo -l-, en su extremo inferior, soporta la

pieza =3-; el noyo -2-, también de arena, presente forme

~de tronco ds cono invertido ¥y en su cispide tiene und pro=
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Acondicionadas‘de esta forma las plezas integran-
tes del molde, se procede a relacionarlas entre s{ unién-
dolas mediante los espérragos -4~ y abrazaderas =5-, o bien
por cuelquler otro sistems adecuasdo, de modo que formen
un conjunto sdlido y perfecto, capaz de recibir el caldo
de fundicién,el cual se alojara en lz camame-6- éue pre=
sentas exactemente la conriguracién-de 1= pieze que hemos
de obt enef.

Producido el moldeo y trenscurrido el periodo

de solidificacidn, se desmonte el molde y nos encontrare-

mos congue le pieze resultante retiene los noyos =~1l- y

-2- y as{ mismo ha recibido en su seno los sxtremos de la
pleze -5-; Siends estos noyos de arena fragiles, se eli-
rinen facilmente resultendo de este proceso una plezs ver-
factamente acabada; con sus paredes exteriores practicea-
meﬁte exentas de irregularidedes y rebabas, gue nd necesi-
te de operaciones complementarias pera su perfecto acabado;

Bl molde utilizado es factible de empleaf nue=-
veuent e bastando para ello con adicionarle de nusvo 1los ng
yos de arena -1~ y‘-2~;

Cuando se trate de obtener plezas menores des 2
Kg; y dado el uso que de elles ha de hacerse, tagavis se
éimplirica més aun ei proeeso de fabricacidn ya qus se pres
cinde del noyo -l- y pieza a 61 unida -3-, que representa
l; figurs 2&;

S1 se desea construir pesas con anillas, igua-

g
les a la que acfualmente se utilizan en el meresdo, basta-
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ré con modificar ligerarente el noyo superior, segin pue-
de epreclarse en la figurafﬁl; |

Dado que al efectuar le fusidn, el hierro liqui-
do esta expuesto a enfriarse y perder la fluldez antes de
Que se llene perfectemente el molde, es nacesario que la
fusion se haga & une velocidad determinzde eon objeto de
queval molde esté completamente lleno antes de que se inie-
cie la solidificacidn, Por este motivo los moldes formardn
un coajunto formado por varios moldes individuales andlo-
gos 0 1gueles a los que aparecen en las figuras 1%, 2%, 3%
4, 58 y 68 (bien todos de ﬁn mismo dissfio o diferentes si
se considera necesario) colocados en forms radial, tal co-
mo se representes en la figura 79; Dz estz forma y haciendo
@ifar el molde a un determinado ndmers &~ revoluciones
(segin el temefio de las piezas) se pueds conseguir, por
fuerzn centr{fuga, une deteminsda presidn en los conduc-
tos del hierro 1fquido que asegure el perfecto llenado de
1os moldes aun cuando el hierro tiends a enfriarse répide-
mente; .

Por dltino eﬁ todos los moldes vy en el luger més
edecuado habra un pequefio orificio paras le salida de gases
(figuras 12, 6%, y 7&), |

Concluido el proceso de fusién se procede, como Ul
tima 0peraci6n, a colocar el azterial gue ha de servir de

tarz pars dar & la pesa exactitud, para ello se vierte sg

‘bre el orificio troncoednico que la pesa presenta en su

ase, determinade cantidad de plomo en sstado lfquido de

nodo que al solidificerse adopte ésta la misms configura-
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cidn que la cavidad infarior de la pieze ¥y naturalmente

se obtiene de esta maners el perfecto. ajuste entre el plo-
v la pieze, andlogo al conoeido con el nombre de ®cola

de‘milanﬁ“: pero por ser cbdnica muy perfecta, yao que no

tiene posibilidad de desplezamiento axial;

En la figure 52, se representa con el ne =7- la
mess de tara pudiendo comprenderse facilmente a la ‘vists
de este grafico, la perfeceion gue con este ajuste se ob-
tlene,

Esencisluente sstas son las caracterf{sticas fun-
dementales de este Patente a cuya descriveion y conforme
va se ha indicado, se mcompafian unos vlenos ilustrativos,
en 1os que solamente a t{tulo de ejemplo y de menera esquo-
métice se presentan slgunos casos de posible realizacidn
practica,

| Le figure 1%, representa une vistz en conjunto, de
un molde con seccidn vertical, eprecigndose por =A-,-B- y
-0~ las tres plezas fundamentales que lo integran,

Los nimeros -l- y =2~-, seffalan los noyos de arena
con sslidas de gases y el n? =3~ ls pieza de suspensidn que
merced a estos perfeccionamientos queca alojada en el seno
de lz pesa,

Los nimeros ~4- y =5-, indican el sistema que pue-
de ser utilizado wmra relecionar entre s{ los diversos ele~
mentos que integran el molde,

| La figura 2% representa otro posible caso de reali-

zacion en el cual se prescinde del noyo =l=- y asa =3-,

——-
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Las figuras 3% y 4¢ sefialan un detalle de los no=-
Y08 =l=, =8~ y pleza =3~ y la figure 5% muestra, en sec-
cidn vertical y corte convencional, la pieza =6- ya obte-
nlde, representando con el nt -7- la forma y sistema de
fijecidn del materisl de taré;

La figura 6% se refiere a un caso de fabricacidn

‘de pssas provistas de anillas,

Ls figura 7%, muestra, en seccidn vertical, el aco-
plamiento de los moldes para recibir a prosidn el material
1fquido y finalmente la figura 82 es una vista en planta
de la figura 7% por A~B.

Descrita convenlentemente la idea fu:damental de
esta Patente se héde constar que en le misma sers suscepti
ble introducir todas aquellas modificacliones que las cir-'
cunstancias y la practica pudieran aconsejar, tento en los
materiales & emplear, fomas, caracter{sticas y demés vae-
rientes siempre gue con ello no se desvirtue ls ides fun~

damental del invento,

N O T A

Se declaren de propledad y novedad pere todo el
territorio espafio}l sus colonias, dominios y protectorado
las siguientes

REL VINDICACIONES

15;“ “PEﬁFEGCIDNAMIENTOS BN Li FABRICACIBN DE PE-
SAS", caracterizada por la disposicidn de un molde inte-
grado por tres partes metdlicas con las cueles se obtlene
1a csra superior de lez pleza, el cuerpo que presentéré con

figuracidn troncocdnica o aendloga y la cara inferior o ba=
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se normal de le pleza,

2!;- Los mismos perfeccionsmientcs se caracterizen
porque las plezas superior e inferior del molde, seflale=
do en la reivindicacidn 1%, tienen unos vaciados vertica-
les en 1los que se instalen dos noyos de arena destinados
a producir sobre la pleza que se fabfica deterninadas cun
figuraciones;

Sﬁl- Los mismos vnerfeccionamientos caracterizados
poique el noyo colocado en la cara superior del molde, s9
porta, por su extremo inferior, una anillm.o esa, de mo-
do que al penetrar la masa 1f{qguide gquedan 21>jados en su
seno 1los eitremos del asa indicada formando smbas plezeas
unl conjunto homogéneo.

4% - T.0s perfeccionamientos de lzs anteriores rei-
vindicaciones, caracterizados porque el noyo situado en
1z cara inferior del molde presenta una pralongacion
en forme ds tronco de cono con su base 1nvertidé ¥ produ-~
cird en la base de la pesa ests misme configuracién;_Tan-
t> un noyo eomo el otro, por ser de materiaol fragil, se
eliminan facllmente al producirss el desmoldeo,

5*;- Los perfeccionamientas indicados se caracte
rizan porque el llenado de los moldes se producs por fuer
z&6 centrifuge, a una velocidad determineda, pare ¢llc se
disponen formando un ponjunto que gira a detarminado nu-
mero de revolucionss, consiguléndose por fuerza centr{-

fuga que el caldo entre a presion y asegure el perfecto

llenado de 1os moldes aun cuando el hierro tiende a en-

friarse répidamente;
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6*;~ ELl objeto de les reivindlescinnes anteriores
so caracterizs porque terminzdo el pfocesa das fusidn, se
coloca en el vaclado que nresentan las piezas en su base,
un meterial de tara que servira pars der a ls pleza la
exactitud de pesd necesaria, Para ello, se vierte sobre
el orificio tronco-cbnico, de que le pileza esté provista
en su base, determinada cantidad de plomo en estado 1li~-
guido adoptando éste al solidarizarse la misma configura-
cidn que la cavidad indicada, obteniéndosc de este modo
un perfecto ajuste entre el material de tara y ls pesa,
7&;~ Los mismos perfeccionamientos de las anterio-
res relvindicaciones, caracterizedos porque mediante estos
perfeccionamientos, es posible también fabricaf DP8sos pro-
vistos de anillas, de los modelos gque actualmente se cono-
cen; | ,
8%,~ "PERFRCCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE PE-
SAS“;
A Todo ellp conforie se desceribe ¥y recivindica en
l2 memoria que antecede, que consta de dlez hojes mecano~
grafladas por una sola de sus carass y dos planos dobles e
la ilustran;

Madrid, iciembre de 1,945
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