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PATENTE DE INVENCION.

M E M O R I A  D E S C R I P T
cobre:

"Procedim iento y máquina p ara  c e n tr ifu g a r  tubos a  
"p re s ió n " .

S o l ic i t a n t e s  : " CENTRIMETAL " ,  r e s id e n te s  en Via d e lle  
Terme D io c lez ian e , Roma, I t a l i a .

Entre l o s  problem as más im portantes r e la c io ­
nados con l a  ce n tr ifu g ac ió n  de lo s  tubos som etidos & 
p re s ió n  en moldes de t i e r r a  hámeda (fu n d ic ió n  c e n tr ifu g a  
" a l  verd e") f ig u r a  e l  de poder lo g r a r  una producción 

5 . mayor de l a  que hoy se  ob tien e realm ente con l o s  proced i­
m ientos an álogos más conocidos, tratando de a c e rc a rse ,e n  
e l l im ite  de lo  p o s ib le , a  l a  producción que se  consigue 
con l a  llam ada ce n tr ifu g ac ió n  en c o q u illa  que, en r e a lid a d , 
no es una verdadera cen tr ifu g ac ió n  del m etal, sin o  un 

10 . medio p a ra  fa b r ic a r  rápidam ente tubos de fundición  o h ierro



18.

ao.

28.

30.

38.

4 0 .

i 8573f
colado, a  p re sió n , ya que con e l  rápido enfriam iento del 
m etal, l a  acción  de l a  fu erza  c e n tr ífu g a  que se  m a n ifie s ta  
con l a  ro tac ió n  del molde es algo  l im ita d a .

E ste  invento re su e lv e  del mejor modo p o s ib le  
e l  problema de l a  mayor producción, con una m aquinaría muy 
sen cil3a  y manos c o s to sa , y e s te  aumento dé l a  producción 
se ha comprobado en ca so s  p r á c t ic o s .  E ste  invento c o n s is te  
en un sistem a en e l que se recu rre  a una c a ja  o molde ro­
ta t iv o  con un número determinado y b ien  calcu lado  de revo­
lu c io n e s  por segundo del cuerpo del tubo que se qu iera, 
f a b r ic a r ,  de t a l  modo que, por su  ro ta c ió n , se  d e sa r r o l la  
una fu erza  c e n tr ifu g a  t a l  que su p re sió n  máxima a l  ac tu ar  
sobre e l  m etal no l l e g a  a deformar l a  t i e r r a  ap isonada 
en l a  c a ja  o molde que co n stitu y e  l a  fbrma e x te r io r  del 
tubo.

El molde e s t á  re v e stid o  de t i e r r a  de fundición  
de una com posición quím ica conveniente, con un grado deter­
minado de humedad, y e l  revestim ien to  t ie n e  l a  forma exte­
r io r  del tubo con e l  p e r f i l  n ecesario  y , con l a  co lad a  
c e n tr ifu g a , p roporcion a un tubo de enchufe y cordón como e l  
fundido v e r t ic a l  mente en fo so . Con t a l  s istem a, además 
de poderse fa b r ic a r  tubos de d is t in t o s  d iám etros, variando 
e l  e sp eso r de l a  t i e r r a  en e l  molde, en tre c ie r t o s  l im ite s ,  
con l a  misma máquina pueden ob ten erse  tubos de fundición  
a  p re s ió n  que tengan una lo n g itu d  ú t i l  de t r e s  a  cuatro  
m etros y e l lo  co n stitu y e  una gran ventaja por l im ita r s e  lo s  
g a s to s  de in s ta la c ió n , ya  que puede d ism in u irle  e l  número 
de máquinas p ara  c e n tr ifu g a r .

E l metal l iq u id o  #eev&íart* en un embudo espe­
c i a l  que tien e  un p e r f i l  determinado en l a  secc ión  t r a n s ­
v e r sa l ;  e s te  embudo, por medio de to r n i l lo s  reg u lad o re s, 
puede adoptar in c lin a c io n e s  que perm itan  a l  can al de co­
la d a  l a  p o sic ió n  d eseada.de acuerdo con l a  lo n g itu d  y
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diámetro del tubo que se  q u ie ra  p ro d u c ir . E l metal a s i  
colado se  d is tr ib u y e  rápidamente en toda l a  su p e r f ic ie  del 
molde por e fec to  de l a  ve locid ad  ad q u irid a  por l a  fundición  
durante l a  co lad a , y a  cau sa  de l a  fu erza  ce n tr ifu g a  que 
se m a n ifie s ta  por l a  ro tac ió n  d e l molde o c a ja .

A f in  de d ism in uir l o s  desechos de fa b ricac ió n  
que generalm ente se deben a  l a  im p rec isa  p lro m etria  del 
m etal l iq u id o , especialm ente cuando se  trae  directam ente 
del c u b ilo te , se a p l ic a  e l  sistem a p rim itiv o  de l a  doble 
co lad a , que en l o s  experimenbs r e a l iz a d o s  ha dado re su lta d o s  
s a t i s f a c t o r io s .  E s ta  doble co lad a  se  p r a c t ic a  en cada uno 
de lo s  extremos d e l molde a  tra v é s  de l o s  o r i f i c i o s  que se 
encuentran en lo s  d isc o s  de c ie r r e  del mismo.

La f i g .  1 rep re se n ta  un alzado de l a  máquina, 
con lo s  alim entadores co rresp on d ien tes.

La f i g .  2 e s  un co rte  t r a n sv e r sa l  de l a  má- 
quina por l a  l in e a  A-B; y

L as f i g s .  3 a  5 rep resen tan , a  e s c a la  mayor, 
respectivam en te, en secc ió n , de fre n te  y en p la n ta , uno de lo e  
extrem os del molde.

Como se ob serva en l a  f i g .  1 , l a  máquina ¿ t tá  
e s t á  c o n s t itu id a  po.r una c a ja  1 que en su  in te r io r  l l e v a  
e l  molde 2, de t i e r r a  hdmeda, que se obtiene por medió de 
una máquina de sacu d id as, por ejemplo de a ir e  oomprimido, 
en e l  plano de l a  cual se monta un d isp o s it iv o  conveniente 
p a ra  m oldear, también p aten tad o . La c a ja  se  apoya en rod i­
l l o s  3 montados en dos e je s ,  uno de e l l o s ,  o lo s  dos, 
m otores.

Los r o d i l lo s  3 pueden tenmr un l ig e ro  d esp la­
zamiento a x ia l  p a ra  p e rm itir  l a  d ila ta c ió n  de l a  C aja  que, 
especialm en te en l a  fa b r ic a c ió n  de lo s  tubos a p re s ió n , 
se  r e c a l ie n t a  per e l c a lo r  tran sm itid o  a  l a  t i e r r a  M&eda 
por e l  m etal durante e l  enfriam iento de é s t e ,  y a  c p n se c u e ^
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c ía  del desprendimiento de vapor acuoso derivado de l a  
misma t i e r r a  húmeda.

L a caá a  1# en algunos de su s pu n tos, l l e v a  
s a l ie n t e s  5 que se  apoyan en lo s  r o d i l lo s  3 cuyos bordes 
tienen  l a  m isidn de im pedir e l  desplazam iento a x ia l  de 
a q u e lla . En lo s  extremos de l a  c a ja ,  p ro v is to é  de r e s a l t o s  
adecuados, se  apoyan lo s  d isc o s  de c ie r r e  6 y 7; e l  primero 
es e l  que l l e v a  e l  alma o no yo p a ra  ob ten er e l  ensancha­
miento y e l  segundo e s tá  preparado p a ra  l a  formación del 
cordón. S u je to s  e s to a  dos d isc o s  en l a  c a ja  por medio de 
ch avetas có n icas 16 que e je rcen  reacc ió n  sobre l a s  e sp ig a s  
10 y 11 ( f t g .  3) o b ien  con to r n i l lo s  de p re sió n  y compro­
bado que no e x is te n  i n t e r s t i c i o s  por lo s  c u a le s  pueda s a l i r  
e l  m etal l iq u id o , se  hacen descender l a s  lu n e ta s  o tap as 
8 que, en su p a r te  ce n tra l l le v a n  r o d i l lo s  9 cargados con 
m u elles , que tien en  l a  m isión de e je r c e r  p re sió n  sobre lo s  
s a l ie n t e s  de l a  e a ja ,  p ara  que é s t a ,  durante Bu ro tac ió n , 
s e  apoye siempre en l o s  r o d i l lo s  3 .

R e a liz ad a s  tod as e s t a s  op erac io n es, e l  conjunto 
e s t á  ên bendiciones de r e c ib i r  l o s  c an a le s  de co lada 12 y 
de ponerse en ro ta c ió n , después de l le v a r  a cabo l a  in tro ­
ducción del metal líq u id o  p a ra  c e n tr ifu g a r lo .

P ara  r e t i r a r  r&pidamnete dé l a  G aja lo s  d is c o s  
10 y 11 , después de r e a l iz a d a  l a  fu n d ición , gc lp eán d o las con 
un m a rtillo  de madera se su e lta n  l a s  ch avetas 16 que se  
su je ta n  por l o s  t ir a d o re s  11.

La ro tac ió n  de l a  c a ja  se consigue por medio 
de l o s  r o d i l lo s  3 montados en e je s  m otores im pulsados por 
un regu lad or de ve locid ad  adecuado p ara  hacer v a r ia r  e l  
número de rev o lu c io n es de l a  c a ja  de acuerdo con l a  v a r ia ­
ción  d e l diámetro del tubo que se q u ie ra  fa b r ic a r ,  y también 
p a ra  hacer v a r ia r  e l número de rev o lu c io n es durante e l  pe­
riodo  de cen tr ifu g ac ió n , cuando e l diámetro del tubo p a sa
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del e x te r io r  a l  in te r io r ,  con o b je to  de ten er siempre l a  
misma fu erza c e n tr ifu g a  c a lc u la d a  sobre l a  b a se  de l a  
v e loc id ad  p e r i f é r i c a .

Loa embudos de alim entación  12 estén  montados
en c a r r i t o s  14 d e sp la z a b le s  aobre g u ia s  f i j a s  a l b a s t id o r  
de l a  máquina, y e s to s  embudos, como y a  se  d i jo ,  pueden 
adoptar in c lin a c io n e s  determ inadas por e l  accionamiento de 
lo s  t o m i l l o s  de regu lac ió n  13 y 15.

Rl m etal se v ie r te  en e l  embudo allm entador, 
b ien  directam ente desde un cubo de co lad a  q u e# o  ha rec ib id o  
del c u b ilo te , o b ien  desde un ^ d id o i / a u t o ^ t io o f ° q u e  v ie r te  
e l  m etal liq u id o  únicamente cuando se ha depositado en su in­
te r io r  una can tidad  ig u a l a l  peso d e l tubo que se  q u ie ra  

- fa b r ic a r .
L as lu n e ta s  8 pueden m aniobrarse a mano o con 

mecanismos adecuados que se  hacen fu n cion ar manualmente o 
ecn a i r e  comprimido, o también h idráu licam en te.

La c a r a c t e r í s t i c a  del conjunto que acaba de 
d e s c r ib ir s e ,  e s  l a  de un procedim iento capaz de una mayor 
producción h o ra r ia  con respecto  a lo e  demás s iste m as de 
ce n tr ifu g ac ió n  con moldes de t i e r r a  húmeda, con una 
m aquinaria s e n c i l l í s im a  en su con stru cción , y por con si­
gu ien te  más económica.

E ste  invento se  ha d e sc r ito  y representado 
en una de su s form as, por v ia  de ejem plo, pero se  comprende 
que sin  s a l i r s e  del campo pro teg id o  por e s t a  P aten te , pue­
den in tro d u c ir se  v a r ia c io n e s  de con stru cción  en l a  d isp o s i­
ción  m ate r ia l del conjunto.

N O  T A
H abiendo.ya d e sc r ito  ampliamente l a  n atu ra­

le z a  del invento, a s i  como l a  manera de l le v a r lo  a  cabo en 
l a  p r á ó t ie a ,  se hace co n star  que lo s  perfeccion am ien tos 
anteriorm ente d e s c r i to s  son su sc e p t ib le s  de l i g e r a s  m od ifi-
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pacion es de d e ta l le ,  s in  que por e l lo  se  a l t e r e  e l  p r in c i­
pio  fundamental del invento. También s e h a c e e o n s t a i  que 
dicho invento se  r e f i e r e  a una P aten te  p resen tad a  en I t a l i a  
con fecha 28 de octu bre  de 1947, b ajo  e l ns 436 .572, aco­
giéndose por lo  tanto a l o s  b e h e f ic io s  que oonceden l o s  
Convenios In te rn ac io n a le s  en v ig p r , siendo lo  que co n stitu y e  
l a  e se n c ia  del invento y por lo  que se s o l i c i t a  P aten te  de 
Invención por v e in te  años en España: "PBDCEIHMIENÜD Y MAQUINA 
#AR& SBNTRITngAR THBOS A PRESION", carac te r izán d o se  por lo  
s ig u ie n te :

l a . -  Procedim iento y máquina p a ra  c e n tr ifu g a r  
tubos a p re sió n , p ara  conducciones de agua y g a s ,  en moldes 
de t i e r r a  húmeda, c a ra c te r iz a d o s  por áL hecho de que el 
m etal l iq u id o  se v ie r t e  en l a  c a ja  r o t a t iv a  por medio de dos 
a lim entadores con embudo que en l a  secc ión  tra n sv e rsa l 
tien e  un p e r f i l  e sp e c ia l  p ara  proporcion ar una mayor velo­
cid ad  de eo lad a , d istribuyendo e l  m etal uniformemente en 
toda l a  lo n g itu d  del molde, b ien  por e fecto  de l a  velocid ad  
de eo lad a , o b ien  por e l  de l a  fu erza  ce n tr ifu g a  que se 
d e sa r r o l la  por l a  ro ta c ió n  de l a  c a ja .

22, -  procedim iento y máquina p a ra  c e n tr ifu g a r  
tubos a  p re s ió n , c a ra c te r iz a d o s  porque l a  vel& eidad p e r i­
fé r ic a  de l a  c a ja  o molde v a r ía , a medida que e l  diámetro 
e x te r io r  del tubo p a sa  del e x te r n  a l  in te m o , por medio 
de un regu lador e sp e c ia l  de v e loc id ad .

3 e .-  procedim iento y máquina p a ra  c e n tr ifu g a r  
tubos a p re s ió n , c a ra c te r iz a d o s  por e l  hecho de que e l 
canal de alim entación  p en etra  en e l  in t e r io r  de l a  c a ja  o 

molde, una lo n g itu d  determinada, y con una in c lin a c ió n  de­
term inada ta rb ien , de acuerdo con l a  lo n g itu d  y e l  diámetro 
d el tubo que se  desea fa b r ic a r .

4 2 .-  procedim iento y máquina, p a ra  c e n tr ifu g a r  
tubos a p re sió n , c a ra c te r iz a d o s  por e l  hecho de que la  c a ja
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perfectam ente e q u ilib ra d a , se  apoya en r o d i l lo s  montados 
en uno o dos a je a  m otores, y e s to s  r o d i l lo s  tienen^ua des- 
plazamienlx) a x ia l  que perm ite l a  d i la ta c ió n  de l a  c a ja  
cuando é s t a  experim enta e l  re ca le n  t  amiento debido a l metal 

180. . en e l l a  colaéíhílo .
6 c .-  procedim iento y máquina p a ra  c e n tr ifu g a r  

tubos a p re sió n , c a ra c te r iz a d o s  por e l hecho de que en l a s  
lu n e ta s  se  disponen r o d i l lo s  cargados por m uelles p ara  
mantener en su  s i t i o  l a  c a ja  durante su ro tac ió n , y e s t a s  

185. lu n e ta s  pueden m aniobrarse a mano o bien mecánicamente con 
mecanismos de a ir e  comprimido o h id r á u lic o s .

6 a .-  Procedimiento y máquina p a ra  c e n tr ifu g a r  
tubos a p re sió n , c a rac te r iz ad o s  por e l hecho de que l a  c a ja  
puede se r  de una o dos p a r te s  p a ra  f a c i l i t a r  e l desmoldeo 

19Ü. del tubo.
7 a .-  Procedimiento y máquina p a ra  c e n tr ifu g a r  

tubos a p re sió n , c a ra c te r iz a d o s  por e l hecho de que l a  co lad a 
del metal l iq u id o  puede h acerse  a  mano o por medio de un 
h ed í do r / a u ^  m ítico  ̂ cuando en su depósito  se  ha reunido e l  

195. peso deseado, que se  acu sa  por medio de con tactos e lé c t r ic o s
que encienden una lám para.

8 B .-  Procedim iento y máquina p a ra  c e n tr ifu g a r  
tubos a p re sió n ; ta l  y como queda subtancielm ente d e scr ito  
en l a  p re se n te  memoria e i lu s tr a d o  en l o s  d ib u jo s  que se 

^ 0 .  acompañan.
E sta  memoria con sta  de s i e t e  h o ja s , e s c r i t a s  

a máquina por una so la  oara .

Madrid, 27 de octubre 0^^948 .
" CENTRIMETAL

Poder de J.
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