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MEMORIA DESCRIPTIVA

para souioltar

P ATENTE DE I NVE NOI ON
an
ESPA A

por VEDJTE afos

a nombra dePLASCO LIMITED, entidad britdnica, establecida
an 155 St. Vicont Street, Glasgow, Escocia, por;

"UN PROCEDIMIENTO DE FORJAR UNA PIEZA ROSCA-
DA P";i FUNDICION Ii?YECTADA".-

E~ta invento oa refina a 1” formacion de piezas
fundidas ~ trienales.
U6n e”aoialmant® *1 invento sn refiere a un pro-

ejeimiinto da fomnr una rosca interior en una pieza da fun-
licion producida ”“n una nAquina 4e fundiciéon <n troquelas.

Especialmente, el invento coc”runde un prooedimion
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to & f rmer uzas pisza dg uidioeidn wn troqueles, que tie-
ng uxs poreidn rogoads por duntiro, procsdimiento qua compran-
de heger gicar un mienbro fwrmadx Jw rosce #n parte dg la
cavidad ds% molds dea un par de troquelss antre sfi oon los
nisnge uantenidos an poeloibn osrredr «lrededor de dicho
nismuueg, inyeoter waterlsl d= fundicifn wn la cavidad para
faormar una pigsgza onn rozcs interinr omiigurads por sl mism-
bro farmadx de rnseca y quitar inmadiateamente dicho nmieuwbro
da la plueze fundide desatornilifindolo de La rosea inrmeda an
ia mlama san la rotacidn oontinunde des dicho miembro.

& divujn adjuatn compreade ungvi pta en oorte 2s-
gusn8ticn qus Taprugscte una asnsra de 1umear was pisza fune
dida an troquelen oon srreglo sl lavento, indicando partes
an diferwitas pIsioimes an lio~as de puntos y tregos.

B 3Ll dibujo se represanta diasgramfticamente ea 10
una pieca de une méquina 43 fundir gqua tisna onjloetss gque se
extisndan 81 sxtariy il y 12 widog por mns méngula 13 que
tians una porcidn de oojinete 14, En 8l cojinete 14 ve die-
pusato un 6xrbol 15 movido cnoatinuementa qua tiena en su axtre-
no interisr wa rupde dentsda cinica 16, Ests ruada 16 engra-

na oon otre da igus! olase 17 montade o una verilla 18 qua s¢
dealiza 1oagitudinalmanta s al cubo de Aicha rusds 17, como

se indica pr 1a cuia 19. La verilla 18 forms 19 que puade
1ismarsae un ndcleo, o, oisstficads méc gensralmente, wn miam-
ro formadoir ds8 rosca qua tiine an su axtramo inferior une
poseifs 2r3cade redusiaa oomo S¢ siqics sa 20, Le rusda 17
va nontade pAra girar an un e0jineta sup lementerio 21, Le

veritla o nizabro L8 tiany un axtremo supgridc roscedo 22 en
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qua va montados tuecas ajaste y da bizqueo, tales como
23, sntrad las oualos, y la parte superior del cojinete 11,
se dispone un cojinete de bolas 24. EIl objeto de esta cons-
truccion es sujetar y ooiocar la porcién roscada 20 debida-
menté dentro de la cavidad 2$ de un par de troqueles, uno de
los cuales as representa en 26 en al dibujo.

Al ilustrar una adaptacion del invento, le cavidad

23 esta formada de manara que produca un3 tuerca o capucha
27 con una porcion interna de manguito roscado 28 y una ca-

besa hexagonal ansononada 29- La cavidad 23 estd también
configurada para formar una porcion 30 ensanchada como se
ve en 31 para recibir el extremo superior conico 32 da un de-
do d~transferencia 33- El dedo 33 va piteado, oomo se ve en
24. Cuando 10a troquelas sN abren y al miembro 18 se libar-.

ta da la pl'*za da fundicion, ofao luego se describira, al da-
do transferiré toda .La piase ? une estacion de retoque. La

cavidad 23 incluye también una porcién formadera de raje 35
al través de la cual el material do fundicion se inyecta en
la cavidad desde una tobara r”prastNitada dlagramatioamente
en 36- Cuando en la estacion de retoque, la parta do reja
25! y la parte 30 ae retocan por herramientas adecuadas, no
representadas, como se ve en e'. dibujo en linea de puntos y
trazos.

Pivotada aa la parta superior de la ménsula 13, 00-
me va en 37, hay una palanca 38- La psienea tiene un bra-
zo largo ctyo extremo 39 act&e directamente sobre el .-xtremo
gtperior del miembro 18, oomo 33 va claramente. Pivotedo en

ei atro extremo ahorquillado 40 de la palanca en 41" hay tai
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bloque 41. Este bloque (?sta contado sn forma distzcble
an una variita 42 picotada ?n la ménsula, como a? va en 43-

En la varilla 42 va diapuesto ni resorte espiral 44 que ac-

ida sobre ai bloque 41 para gastaaar al extrafio da palanca

39 sobre el extrajo tal miembro 18, mientras que al propio
tiempo permite qug sL miembro 18 se mugv-4 hacia arriba con-
tra la accion del resorte 44 sa. La operacion de desenroscar

el mnmtbro 18 de la pigza 27*

Cuando la maquina de fundicion esta en funciona-
miento para producir int-ormitan-temsnte piezas .tales como
27. el mi-mbro 18 gira continuamente 00 la direccion da la
flacha 45* siendo el arbol 15 movido, en 13 direccion dg la
flecha 46. S”oniando que al miembro 18 33 haya regulado
para colocar dsbidamenta el extremo formeccr do ri ~ca 2C da
dicho miembro en 1< cavidad 25 o con respecto e olla, la ma-
quina ye r.n p rsictén d™ f ornar y* piezas sucesivas. Pri-
mero los troquelas se ponen en contacto da tope jsntre si al-
r-gdfdnr del extr emo Inferior di mimbro 18 y alrededor de
1% chaveta 33; longo se inyecta a presion material da fundi-
cion en la cavilad al través da la reja 35 para formar la pie-
za 27 y lit rosca interna 47 ¢n le porcion de manguito 28. Inc-
taatdn”amanta después de la formacién de la pieza y ds 1" ros-
ca, ir. rotacion continua del mi'jmbro 18 hard que al miano sea
impulsado hacia arribe, desprendiéndose de lo pieza de fundi-
cién, y a* mismo tiempo los troqueles ae abran y ai dedo 33
Heve te pieza a i 9 estacién de retoque donde se perfila. La

parte 3" qu- incluye .3 'dnaachami”ito 31 0.3 arrancada del de-

do 33; 6ste vuelvo entonces a la posicion de trazo lleno re-

presentada -n ;1 dibujo, y el miembro 18 as devuelto por el
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raerte 44 a su. posicion normal, como se va en el dibujo, y
le pieza de fundicion siguiente se forma ai terminar la ope-
racion anterior.

Al hac-r piezas fundidas del tipo de que se trata,
y especialmente cuando ee ompir®a un miembro ¢ elemento for-
mador de raace a m:do de nacleo, si este o'emento se mantu-
viere fijo en la posicién del ouerpo fundido a su. alrededor,
éste aL fraguar y enfriarse se congelarla sobre el ndcleo, vy
esta congelacién determinada por la merma en el enfriami”~to
continuo dal cuerpo fundido haria dificil separar el nueclao
ge la pieza fundida.

Empleando un nucleo ccntinuamnnt# gireterje, an el
instante en que la soildi'ioioaoién del material fundido tie-
ne lugar en la impresion, el nucleo, que gira en direccién
de desenroscarse do ir&apseas de les piezas de fundicion for-
mulas, so desenroscara de la pieza fundida hasta que ésta que-
de libre, tieup<¢ al cual loa troqueles se abr™ y la pieza
se Quita de ellos por el dedo expulsor o de cualquier otro
modo.

-El miigabra dé ndcleo continuamente giratorio man-
tendré una relacién libre con refecto a la pieza fundida y
al desenroscado de la misma al solidificarse. Este método de
procedimiento funcionaré también para producir roscas limpias
an la rosca fundida y se adaptara a la produccion de roscas
an piezas de fundicion & didmetro relativamente pequefio y
también relativamente pequefias ~llag mianas.

Debe entenderse, que, pu™de emplearse cualquier cla-

s*: di m3t,oripl de fundioion y ademas puedan formarse en la pli-
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za tundida roscan todaa ciases. En general puede decir-
se que eL invento oomprt.inde un método f rmar una pieza

tundido directamente sobre un miismbro, o 'en asociacién con
oi mismo, que esta en movimiento durante la inyeccion del
matarioi fundido en la cavidad del molde para oualqufer pro-

posito y cuando as ventajoso al movimiento aplicable el miem-
bro.

Esto solicitud que corresponde a la presentada en
ios Estados Unidos de América el 5 da diciembre de 1946 can

el nadmero 714.187 sa aooge a loa beneficios del articulo 51
del vigente Estatuto de propiedad Industrial.

-0 - NOTA - 0 -

Los puntos do invencién pr”ie y nueva que se pre-

sentan para qua s™aa objeto de nata Patente de Invencion en

Espafa, por VEINTE anos, son los siguientes”

Is.- Un procedimiento de formar una pieza de fundi-
ciébn en troqueles que tiene una porcion roscada por dentro,
caracterizado porque un miembro formador de rosca sa hace gi-
rar aa parte de 1? cavidad del molda de un par de troqueles
movidos entre si con loa mismos manton!dos en posicién cerra-
da alrededor da dicho miembro, mientras se inyecta material

da fundiciébn m 19 cavidad pare formar una pieza fundida con
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una rosca interna formada po”l miembro fermader do rosca y
se quita inmediatamente pieza fundida desatornillando-
lo de la yosos formada un la nigna tn la rotaoidjg/bontinus da
dicho miembro.

23.- Un procedimiento 90ga& se reivindica en el
punto le, caracterizado porque la pieza de fundicién se for-
ma sobro un dedo de transferencia sostenido entre loa troque-
les y se quita por el dedo cuando los troquelas pe ¢dxrsn.

3*.- Un procedimiento segun se reivindica en el pun-
to 18, en el cual el miembro giratorio va sostenido en forma
elasticamente regulable an una posicién predeterminada dentro
dg la cavidad del molde.

48.- Un procedimiento da formar una pieza roscada
por fundicion inyectada.

Tal y como sa ha descrito en la Memoria que ante-
ceda, representado en loa dibujos que se acompafian, y con los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta da siete hojas escritas por
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un! sola cara.
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