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MEMORTIA DESZRIPTIVA

para une patente de Introduceidn por diez afios, por: = Un procedi -
miehto para fundir cuerpos metdlicos que tengan un agujero de seecidn
igual en toda su longitud, practicado con macho = & favor de la ra -
zén social, METALES CENTRIFUGADOS S, A., residente en Bilbao - Viz -

caye - A, de Mazarredo, 7 =

-— e e e AR e e e . - e

Le presente patente de Introduecidn se refiere'al colado
de cuerpos de metal gue tienen agujero efectusdo con macho y que ses
de igual seccidn en toda su longitud.

Anteriormente a nuestra patente, ya havia sido propuesto
fundir centr{fugemente cuerpos metdlicos huecos con un macho metdli -
co rotativo. Asf mismo se habfe propuesto también colar cuerpos meté-
licos huecos, por métodos no centrffugos y oon ayuda de un macho de
arens. El objeto primordisl de nues tra patente es proporcionar un
Procedimiento, con el cual guedan eliminadas todas las dificultades
prdcticas del colado con ayuda de un macho de cuerpos metdlicos hue -
e0s, sin necesidad de emplear un macho plegable o destructible, y

asdeméds permite fundir cuerpos metdlicos huecos de mayor longitud de

la que heste ahore era posible, empleando para e€llo un macho no p
gable e indéstructible. ‘

También hebfan sido propuestos métodos y aparato
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ducir plezas metdlices fundidas de formé tubulai', utilizaendo un ma -
cho movido axfalmente a lo largo del interior del molde, macho gue
ebandoneba al metal después de que este se habfa sclidificado. Ha -
bidn sido propuestos también, métodos y aparatos para fabricer cuer -
Pos tubulares de metel, en los cualeé el metal era obligado s entrar
en el espacio libre entre el molde y el mecho ~pudiendo ser mdviles
el molde, o bien el macho- pasendo el metal del estado lfquido al
estado sdlido durente su paso entre el molde y el macho.

El proceso de fundicidn Ge cuerpos metdlicos huecos cuys
patente de introduccidn en Espsfie solicitemos, comprende la separs -
0idn o retirade progresiva de un macho de seccidn uniforme -el cual
inicielmente se extiende en toda la longitud del molde- en tanto
que se va colendo metal dentro del molde; esta retirades continde
progresivamente hasta que todo ellmacho haya sido‘separado comple -
tamente del molde y de forma que se impida el agérre entre el macho
¥y lea pieza fundida. Debe tenerse la precaucidn de asegurar un en -
friemiento progresivo'y proporcionado 0 la retireds progresivs del
macho.

La seperaciédn progresive del mecho del molde y/o el molde
del macho, prosigue segdn va coldndose el metal fundido al hueco
0 cavidad exlstente entre el molde y el macho.

El metel ve vertiéndose dentro de dicha cavidad, en forme
continua y uniforme, en tanto que va efecttudndose la separacidn
entre el molde y el macho.

Preferiblemente el movimiento de separzcidn del macho y/o
del molde comienzs antes de gque llegue metal fundido al fondo del
molde.

El molde y el macho pueden estar construfdos de cuslgquier
materiel adecuado.

El extremo inferior de la superficie interna del molde es
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preferible que se& ensanchedo, al objeto de que al llenarse de me -
tal se produzcae 2llf un ensenchamiento de la pieza, lo que consti -
tuird un punto o lugar de -retencidn-, que impida el que el macho
al retirarse arrastre consigo a la pieza.

Nue stro procedimiento puede ser empleado eon cualquiera de
los dos métodos de fundicidn, es decir, con el centrifugo o con el
ndé gentrifugo.

La forme eproplada de fundir centr{fugamente segin nuestro
procedimiento consiste en prever un sccionamiento motriz de veloei -
ded varisble para la rotecidn del molde, y otros asceionamientos,
tembién de velocidad varieble, independiientes del anterior, pare la
rotacidn del mecho y para el movimiento de separacidén del macho y/o
del molde, empleando, por ejemplo, tres distintos motores eldetri -
coB de velocldad variable.

Una formes correcta de guiar y sujetar el macho, €s hacerlo
por encima y por debajo del molde, con'objeto de mentenerlo perfec -
tamente peralelo y centrado con respecto al molde durante todo el
perfodo de colado.

Nue stro prodedimiento aplicado al caso, por ejemplo, de
fundir uans barra hueca de bronce fosforoso, se lleva a cabo como si -
gue : Empezaremos por introducir un macho vertical, que puede ser
me tdlico, por ejemplo, dentro de un molde vertical hueco, hasta gue
el macho sobresalga a través del fondo del molde, en tanto que el
extremo superior del macho sobresalge por ¢ncims de la parte supe -
rior dei molde. Entonses empezamos & sacer €l macho del molde; y
mientras aquel estd en movimiento, pero antes de que su extremo in -
ferior haya salido del fondo del molde, empezamos a oolar el 5ron -
ce fTosforoso fundido dentro del molde. El1 colado del metal se pro -

slgue en forme continuada y uniforme, en tanto gue el macho va reti-

réndose también progresivamente y con velocidad sdecuada. As{ resul-
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te que el metal va solidificdndose de abajo haofa arribs en forms
progresiva, al mismo tiempo gue el macho va abandonando, tembién
progresivamente la pieza. En consecucncie, el extremo inferior del
macho permenece éen contaéto sdlo con el metal durante el tiempo ne -
cesario pars que el metal se solidifique Justo lo bastante para el
mantenimiento de la forme exterior e interior que le imparten el
molde y el macho, sin que se d€ el caso de éue la pieza -que gira
grrastrada por el giro del molde- se solidifigue tanto, gue -ﬁgarre-
el macho y 1o tuerza. En el momento en gue el metsl haya l;enado
comple tamente el molde, el extremo inferior del macho habréd salido
casl del todo del molde.

Debe tenerse un gran culdado en gue la solidificacidn sea
progresiva, con objeto de impedir la solidificacién simultdnea de
un gran trozo de metal en tanto qgue el macho s& halle dentro del
mismo. Le solidificacién serd ininterrumpide y se realizard de aba-
Jo hacia arriba. El enfrismiento del metal puede controlarse por
una adecueds eleccidn del espesor del molde y/o le aplicacién de
un medio de calentamiento, o de refrigeracidn, del molde completo
o de parte de sus plezas. En el caso de gue el macho 1o permita,
puede aplicarsele, alternativa o adicionalmente, un medio de calen-
tamiento o de refrigeracidn.

Puede verse que en nuestrc procedimiento se funde la pie -
ze hueca de una menera continua y progresive y el macho abandona
el metal entes de gque €ste alcence un gredo de solidifiocacidén tal
gue sea capaz de agarrar o sujetar &l macho. Cada poreidn de 1la piew
ze se ha solidificedo mientras la poreidn siguiente se mantiene audn
momentédneamente lfquida, y por lo tanto, es incepaz de sujetar al
macho.

El macho puede ser hechb girar a la misme velocidad gue

el molde o bien & una velocidad superior o inferior, o bien puede
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ser hecho girar solamente por arrastre mediante la friccidn del me -
tal, Nosotros preferimos permitir &1l metal hacer girar al macho, e
una veloeidad determinads, por el propio metal.

En caso necesario el molde puede ser partido axialmente.

Nuestro procedimiento permite fundir harras y otros euer -
pos huegos, cuyes longitudes estardn lfmitades solamente por la du -
racién del perfodo que precise el metal para perder su flufdez; el
tamefio del aparato empleado y las condisciones de regulacidn de la
temperaturs del macho, no son motivos que ofrezcan dificultades en
lae prdotice de este procedimiento.

El movimiento de retirada del macho puede ser efectuado
gon velocided uniforme, o bien variasble, de acuerdo con la progre =
8ién de la velocidad de solidificacidn del metal.

Con el fin de gue el objeto de la patente sea fdeil y exac-
tamente comprendido, y se aprecie perfectamente la forma de llevar -
lo a la prdctica, adjuntamos un dibujo en el que se representa un
dispositivo o aparato, pars fundir centrifugamente de acuerdo con
nuestro procedimiento.

La figura 1 es unsa vista de sostado, parcialmente en sec =
cidn, de una mdouina fundidora centrifuge.

Lg figura 2 es la vista frontﬁl de la misma.

Segdn se vé en ellos, existe un armazdn 1, provisto de
une -mesa- 2, le oual estd monteda sobre eojinetes de bolas o de
rodillos 3, y que puede ser hecha girar alrededor de un eje verti =

cel, mediante un motor eléctrico de velocidad varisble 4, el cual

‘ ve mohtado en el armazén 1. Le polea del motor 6, transmite el mo -

vimiento a la polea de la mesa 7, por medio de las correas de trans-
misidn 5. La mesa 2, estd provista de un manguito- auto-centrable
8 y de las mordezas 9, las cuales sirven para sujetar el molde en

dos piezas 24 y 29. Fl manguito 8 y la mesa 2, estdn perforados en
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El armazdén 1, tiene una columna 10, en la cual ve instala -

sentido axfel.

do un husillo roscado 11, colocado verticelmente, y que va conecta -
do mediante los engranes cénicos 13, 14, 15 y 16, y el eje 12, con
un motor eléctrico de velosidad variable y reversible 17. En la co -
lumne 10 va un cabegzal deslizable 18, que tiené une tuerce que en =
grane con el husillo roscado ll. Fl cabezal 18 tiene un manguito

19, que es movido por el motor eldeotrico 22, por intermedio de los
engranajes rectos 20 y 21. El motor eléctricé 22 es de velocidad
variable y va montado sobre el cabezal 18. El macho cilfndrico 23
va efianzado al manguito 19.

El soporte 25, que puede ser ajustado a 1a.a1tura deseadsa,
eircunda al molde por su parte superior. Este soporte es partido,
con objeto de fagllitar el montaje y desmontaje del molde 24. Este
gsoporte lleva una plataformita 26, sobre la cual va montado el bebe -
dero de alimentacidn 27. Este bebedero tiene la forma conveniente
pare poder ser llenado de metal fundido a mano, 0 -por otro medio,
en tanto que el macho y el molde estden en movimiento, y en su parte
inferior tiene un orificio de tamafio bastante pecuefio 28, orientado
de forma gue el metel fluya directamente &l molde 24,

Fl macho 25 es bastante mds largo que el molde 24, y forma
con €1 la figuras o forma que ha de tenmer la pleza fundide.

El molde se compone de un cuerpo 24 y un fondo desmontable
29, que entre & econo en 1la parte inferior del cuerpo, pero sin oocu -
par toda la parte odnica de dicho cuerpo. El fondo tiene un aguje -
ro a travds del cual pasa muy ajustado el macho. La parte cdnica
de la mrte inferior del cuerpo del molde no ocupadse por la parte
eénica del fondo, forma un ensenchamiento que una vez rellensado de
me tal impide que la pieza sea arrastrada por el macho, ¥y a veces

lleva entalleduras o muescas para impedir girasr a la pieza ecuando
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el macho no es giratorio o gira & distinta velocidad que el molde.
El fondo 29 lleva una prolongacidn 30, en la cuel va ajustado un
casquillo 31, gue actda de cierre y de cojinete de la prolongacidn
32 del macho.

El modo de emplear el sparato es como sigue: Se coloca el
fondo 29 apretado con el manguito 8, y despuds el molde 24. Se ase -
gure el macho 23 &l manguito motriz 19, y se baje el macho & tra -
vés del molde hasta gue selga a través del fondo 29, en la forma
que se indica en la figura 1. Entonces se ponen en rotacidn la me -
sa 2 y el macho 23, wediante los motores eléctricos 4 y 22, regu -
lando sus velocidades de giro sezun convenga. Entonges se pone en
marcha el motor 17, el cusl hace girar al husillo roscado 11, regu -
ldndose su velocided segdn convenge; entonces el madio, a la vez
gue gire, ve movié€ndose hacfa arriba, o sea, va saliendo del molde
24, y 292. Cuando el extremo inferior del macho 2B estd casi a punto
de salir del ggujero del fondo 29, se vierte metal fundido en el
erisol-bebedero 27, en cantidad suficiente para formar en 61 un vo -
1dmen de alimentacidn suflciente. El metal va saliendo lenta y cons-
tantemente por el agujero 28, cayendo a la cavidad gue queda entre
el molde y el macho; Al comenzar la colada, el metal tendréd una tem -
peraturs suficiente pomo paras que no haya dificultades en gue se B80-
1idifigue progresivamente en el molde en el sentido de abajo a asrri -
ba. Segdn ve llendndose el molde, el macho 23 va saliendo hacia arri-
be. La primera poreién del metsl,relliens la parte ensenchada exis -
tente en la parte méds baje del molde 24, & al solidificarse forma
allf{ un punto de retencidn, en forma de oufia, la cual impide en to -
do momento gue la parte solidificeda de la pileza sea arrastrsds ha -
cfa srriva, o girada, por el macho 23. Las subsiguientes porciones
de metal fundido van llenando prozsresivemente el molde y cuando el

molde estd ya totalmente lleno, el macho 23 ha selido casi totelmen -
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te del molde, continuando su movimiento de retirada hacf{a arribva
hasta que abandona‘completamente a la piezs fundida. Fl metal se va
solidificando de abajo hacfa arribe y cuando una perte se solidifi -
ca, forma un cierre hermétiso, el cual impide que el metal 1fquido
que se halle encima, escape hacfa abajo, entre el molde y el macho.

Fl momento de la separacidn del extremo inferior del macho
23, del metal que le circunda, puede variaer ampliamente sin perjui-
eio para el éxito de nuestro pfocedimiento, pero sélo haste un mo -
mento tal que no se haya solidificado tanto el metal, que puedd im -
pedir le retirada del maecho y hays un perjuicio para éste o el me -
tal,

Le prolongacidn 32 del macho y el casquillb 31, sirven de
gufa en el movimiento de giro y de subida del macho 23. El macho
puede ser giredo por el motor 22, o puede ser dejado libre para gque
sea arrastrado por el metal contenido en el molde giratorio 24.

Se apreciard gue se pueden fabricar con esta disposieidn,
barras o cuérpos de cualguier forma exterior, gue tengan un sasguje -
ro de seccidn uniforme e igusl en toda su longitud.

Lg fundicidn puede también efectuarse no-centr{fugeamente,
en cuyo caso tanto el molde como el macho no girardn, pero uno cualQ
gquiers de ellos, o embos, pueden ser sometidos a vibracidn con ob -
Jeto de facilitar la salida de los gases contenidos en el metal.

51 se desea, puede ser el macho estacionario axialmente y
ser €l molde el que se retire del macho, o0 bien ser desplezaebles

axielmente asmbos, retirdndese en sentidos opues tos.

La presente patente, consta de las siguientes reivindica «

ciones:
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1l . Uh procedimiento para fundir cuerpos metalicos huecos que
tengan un esgujero prédcticado con macho, y de seccidn igual a lo lar-
g0 de toda su longitud, en el cual un macho paralelo, que iniciel -
mente se extiende & lo largo de todo €l molde, y/o el moldle va sien -
do separado progresivamente del macho, en tanto que tiene lugar el
colado del metal fundido dentro del molde, hasta gue el molde y el
macho estén completamente separados entre si; enfridndose el metal
dentro del molde de une meneres progresiva, ¥y proporcionade & la ve -
locided de retirada del macho y/o el molde, con.objeto de impedir
que el metal se solidifique tanto que agerre al macho.

2 - Un progedimiento de acuerdo son 10 indicado en la reivin =
dicacidén 1) en el cual la separacidn del macho y/o del molde pro -
sigue en tanto que el metal fundido va siendo colado directamente
& la cavidsed que quede entre ¢l molde y el macho.

3 -« Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1), en
el cusl el metal fundido es colado & una cavidad completamente con -
formada por elrmolde v el macho y cuya forme y figure coincide esen-
ciglmente con la que ha de tener la pieza fundida & fabricar, y en el
que el macho es separado progresivamente del molde y/o el molde es
gseparado progresivamente del macho, en tanto gque va vertiéndose me -
tal fundido dentro del molde.

4 < Un procedimiento de acuerdo gon las reivindicaciones ante -
riores, en el cual el movimiento de separacidn del macho y/o del
molde, se comienza entes de gque nade de metesl haya llegado al fondo
0 parte inferior del molde.

5 - Un procedimiento de acuerdo son eualguiera de lgs reivin -
dicaciones 1 a 3), en el cual se separa el macho de la pieza de tal
modo que se evite que el macho arrastre consigo a ls pileza, prove -
yendo a dsta de un ensanchamiento en o cerca de un extremo.

6 = Un procedimiento segin cualquiera de las reivindicaciones
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anteriores, en el cual se prevé una transmisidn de velocided varia =
ble, para hacer girar al molde mientras se va llenando el mismo,.

7 - Un procedimiento conforme a la reivindicecidn 6) y en el
cual se prevé una transmisidn de velocidad Variable, pare hacer gl -
rar a1 meacho durente el llenado del molde.

8 - Un procedimiento segdn la reivindicacidn 6), en el cual
se prevé una transmisién de velocided variable, para efectuar la
separacién del macho del molde y/o del molde del macho, durante el '
llenado del molde con metal fundido.

9 - Un procedimiento conforme & la reivindicacidn 6), en el
cusl se prevé un medio o dispositivo externo, colocado por eneima
y/o por debajo del molde, destihado a conservar y a guiar al macho
en la posicién correcta y centrads eon respecto al molde, durante
le totelidad del perfodo de la colada.

10 ~ Un procedimiento de acuerdo con cuvalquiera de las reivin -
dicaciones 1 a 3), ¥ en el ocual se inserta un macho vertical dentro
de un molde hueco y vertical, haste que el extremo inferior del
mecho sobresalga por debajo del fondo del molde, de modo gue con -
juntemente formen un huego 0 cavided que coincida sustancialmente
con la forma y figura de la totalided de le pieza que se desea fun -
dir, y estando el macho sometido a un movimiento de separacidén o
de retirada durante ls operacidn del colado del metal fundido den -
tro del hueco o cavidad antes mencionado. El golado, el movimiento
de separacién y el enfrismiento progresivo del metel de la pieza,
tienen lugar e la velocided conveniente para que en cualquier y to -
do momento sélo estard el macgho en contacto con el trozo o porcidn
de metal al cuel le esté dando forme permanente, pero gue ain no
se hayas solidifioeado dl todo,

11 - Un procedimiento de acuerdo eon la reivindicecidn 10),

en el cual se hace glrar el molde durante el llenado del mismo y
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el macho estéd adaptade para ser hecho girar por el arrastre produci:

do por la friceidn de contacto entre el metel contenido en el molde

Yy el macho.
12 - Un procedimiento pars fundir-overpos metdlicos gque

tengen un sgujero de seceidn igusl en toda su longitud, practicado

eon macho -
Segun se describe y reivindica en esta memorie deseripti -

va y se detella e 1lustre con los dibujos reglamentarios que .a lea

misma se scompafian,
La cual consta de once hojas, foliadas y escritas a méqui-

ne por una sola de sus caras.

Madrid, 2 Julio de 1948. =
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