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PATENTE DE INVENCION

per VEINTE afios

en Espafia, & favor de Don. Lorenzo GRADE CASTILLO, subdi to
espafiol,domiciliado en Madrid, calle Martinez Izquierdo nu-
mexro 18‘. '

por »nPERFECCIONAMIENTOS EN LOS MOLDES UTILIZADOS PARA

FABRICAR PIEZAS TUBULARES MEDIANTE PUNDICION GENTRIFUGADA®.
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MEMORIA DESCRIPTIVA.

El invento se relacione con unos perfeccionamientos en.
los moldes utilizados para fabricar pilezes tubulares,mediante
funéicidn centrifugddea;sugiere 2l propio tiempo ciertos dispo-
gitivos,mediante los cuaies.se cbtienen estos perfeccionamien-
tos ,por conaiguiente, tanto estos como los dispositivos y me~
dioe gue agui se describen, constituyen un todo intimemente re-
lacionado,no susceptible de funcionar aislademente.

Los principales objetos del invento son:

Obtener ciertos perfeccionamientos,sobre los moldes em-
pleados en la fundicion centrifugeda para permitiries que es-
tos realicen su trabejo con una eficacia méxima;lograr una
meyor velocidad en el trabajo;preveer el empleo de medios ade-
cuedoe pare former y acondicionar los moides gque el invento
recomienda;dotar a los mismos moldes de loas medios necesarios
para asegurer un répido y seguro desmoldeo de las piezas pro-
ducides;preveer en log mismos moldes le organizecidn necesaris
pare lograr su segura y eficaz fijacidn e un drgano giratorio,
a fin>a§ transmitirles el movimiento generado por éste;orear
un tipaﬁﬁgjg?éaq;en sus ocgracteristicas de proyesto y de mon-
teje,dentro de una manufactura barata,que permite’obtener un
producto de buena calidad.

En lao especialidad de la fundision centrifugaaa,en una
forma elemental,se sigue la préctica de constituir coquillas
que se montan sobre un 6rgano que gira y verter en el seno de

aguellas el metal en estado de fusion.Este sisteme presenta
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en la préetica un sin fin de problemes giendo debido uno de
ellos a 108 cuantiosos gastos que origina la preparscion del
utillaje,ye que para cade @iametro de mengueta O cilindro & fun
dlr.es necesario disponer de uns coquille especial.ctro‘problmm
ge debe a la necesidad de eatablecer un control eﬁ el caldeo

del molde,debido a gque por su naturaleza metalica,las primeras .

ospes de metal fundido que aquel recibe, toman inmediatemente

aontactb con una superficie fria, inad ecueda pare el logro de
un producto de buena calidad.Contrarismente,cuando el molde
ge he calentado en exceso, tempoco sSe logra‘un trebajo eficien~
te y ello exife disponér de medios refrigerantes para contra~
rrestar el excesivo celentamiento originado despues de actua~-
ciones sucesivase

Otro problema de los actuales procedimientos,se deben
e la necesided de constituir dichos moldes con cémaras ligera-
mente cdnices gque permitan el desmoldeo de las piezes centri-
fugedes utilizando ciertos dispositivos mecénicos, bastante com-
plicados que desplezen,del geno del mol&e, el tubo fundido.El
problema més importante,se presenta guando la pieza a fundir
exije la formacion de acanaladures o resaltes anulares en su
cara exterior,en ocuyo ceso ha de recurrirse al empleo de moldes
-mechnicos que por su complicacién y coste resultan prohibitives

En el invento,se han resuelto plenamente estos importan
tes problemes, todo ello con la mayoT sencillez y dentro de una
sefialads economia.Bastard pars spreciar éste extremo el hecho
de que los moldes que la patente recomienda permiten utilizar
una misma coquilla,para fundir plezas de diferentes calibres

e incluso proporcionar a estas exteriormente, gargantas o resal~
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tes anulares,sin reourrir al empleo de moldes mecénicos y lo
que es més importante, el desmoldeo no requiere de dispositi-

vo alguno,ni exije tampoco producir conisidad en las mangue-

“tas o tubos formados.

Segun un conjunto del invento,se considerd como conve-
niente constituir unos moldes especiales protegidos por una
Pieza portemoldes y aplicar en su seno concentricamente una
cepe de arenma o tierra de fundicidn,que constituye el mol-
de propiamente dicho.

De ascuerdo con otro aspecto del invento se estimd nece-

" gario disefiar ciertos dispositivos con los que se forma el

molde sonfigurando la cepa de barro de fundicibdn o erene,de
acuerdo con las exigencias de la pieza a obtener.

| El invento igualmente ha previsto la posibilided de do-
tar al conjunto formado por el molde y pieze portamoldeé de |
los medios mecénicos necesarios para su réhpido y facil mon-
taje y desmontaje sobre un brgano giratorio.

Segun otra fage del invento,se estimd como bonvenien-,
te oubrir el extremo interior del molde con una galleta de
arena o barro de fundicibn ,configurade de manera que permi-
ta su segura fiJaciéﬁ ¥ evitar,mediante dicha galleta,que el
metal fundido tome contacto con supeficies metédlicas. .

Una vez comprendida la indole de estos perfeccionamien-

" tos,otros objetos y particularidades relacionadas con los de-

talles y la economisa del invento se pondréan de manifiesto en
el transourso de ésta memoria.le invencibn consiste en los

perfeccionamientos que se obtienen mediante el empleo de



lo.=-

15~

200-

85~

zas que 8e describen de una maners concreta en ésta memorie y se
ilustren en los dibujos que se acompafian en los que se emplean
marcas de referencia semejantes pare indicar partes que entre

81 se corresponden y que aparecen de representadas en lag distint
tas vistas,cuyss partes despues y finalmente se sefialan y defi-
nen en las reivindicaciones anexss.

Esta exposicidn sirve de base para proporcionar un ejemplo
de la idea del invento;sugiere un conjunto préctico del mismo
pero la invencidn no gqueda limitade & los detalles exactos de
ésta memoria,la cual por consiguiente,debe ser considerade des-
de un punto de viste ilustrative més bien que restrictivo.

Los dibujos adjuntos muestran de manera un tanto esquemé-
tica y unicamente por via de‘ejemplo,los conjuntoa preferidos del
invento y en ellos se representa,mediante;

La figura 12, es una vista en proyeccidn ¥y seccidn vértical
por la que Se eprecia la formacidn del molde.

la figura 28.es una vista lateral del noyo o mecho que con-
figura el molde. ‘

La figure 3%. vepresenta en proyeccidn ¥ seccion vertical
un porta-moldes elojando la camiga de areﬁa que forma el molde
propiamente dicho,asi como la galleta que forme el fondo del
mismo. 4

dg figure 4&. es un detalle correspond iente al rvefuerzo,
facultativamente aplicado en la bosa del molde-.

Lg figura 5. es'una vista en proyeccion horizontal del
molde,despues de acoplado a un brgano de giro seccionado por

un plano vertical.
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La figure 6%.permite apreciar los medios de fijacidn del ::

molde & un plato susceptible de girsr.
La figura 78&. es una vigta en perspectiva ,un 461l pera
configurar interiormente el molde.

lga figurs 8&. muestra el mismo Gtil en fase de actuacidn.

El invento,se basa en formar unos moldes especiales,cons’’

tuidos por una pieze porta-moldes -l- de secoion cilindrioo-
tubular, abierta por ambos extremos,uno de los cuales y e#te—
vriormente cuenta con uns pestafia -8~ en éngulo de 90%, forman-
do brida.En el interior de esta pieza,se forma una camisa o-
cape de barro de fundicion que constituye la camara de moldeo
propiamente diche.

Para la formacion del molde,se utiliza una pleza base
-4=- que pregente una depresidn o rebaje -5= en la que es re-
cibido un extremo del porta-moldes -l- que queda situado en
forma vertical.Dicha base -4-,ofrece muna perforacidn central
o rebaje -6~,en el que es recibido el extremo -8~ del macho o
noyo -7- que queda situado en el interior del porta-ﬁoldes =-lw

forméndose una cémara o espacio libre entre dicho noyo -7- y

.la pared interior del cilindro porta-moldes =l-,cuyo éspacio

es llenado oon avena o berro de fundicidn, atachndole conve-

nientemente ocon una varilla acodada u otvro elementn sdecuado.

'El1 extremo superior del portai moldes =l-,recibe una tapa -9«

gque hace asiento en el borde superior del ¢ilindro ~1-,cuya
tapa posée un resalte -lo- que penetra en el interior del ciw
lindro y oree un espacio libhre en el que se dispone posterioi-

mente la galleta -1ll- igualmente de barro,que cierra el extre-

—

1



mo o fondo del molde -5-.Dicha piseza -9-,posée una comuni-
cacidn central -13- en la que es reoibido'el extremo supe-
rior del noyo o mecho -7- guiéndole y centréndole perfecta-.
mente en su relecidn con la pieze por tamoldes =1-
5em " Gon bstos elementos,como féoilmente se comprende, se
forma el molde y para ello se procederéd de la forma si-
guiente:.

Determinando el diédmetro interior y exterior del tu-
bo & fundir,asi como la longitud,se elije un porta-moldes
lo.~ . -l=- con mayor difmetro que 8l exterior del tubo & fundir,

colocendo dicha funda sobre la place -4- que poseé un re-
baje ~5-,en el gue quedsa suavemente ajustado.Concentricamen-
te aon el porte-moldes ~-l- se coloca el noyo o macho -7-,de
medidas prefijades,cuyo extremo inferior posée dos porteas
15.~ o rebajes -8- y -12- penetrando lg parte -8- en el aloja~
miento -6- de la pieza -4-.Tanto la funde. -l- como el noyo
o macho -7- y la base -4~ estén perfectamente torneados,para
que al montar el conjunto queden veciprocamente oentzédos,De%
sooplamiento de este conjunto se forma la cémara -3- entre
0.~ el porta-moldes -1- y el magho -7- en cuya oémare se intro-
duce ,por la bosa superior,arena o barro de fundicidn que
es atacedo convenientemente,una vez lleno se introduce por
el noyo -7- la tepa -9~ que posée un escalbn concéntrico
-lo-heciendo penetrar dicha tape heste su adento con el
25 .- cilindro -l- mediante ligeros golpes,con lo que se corrije
el centraje superior del conjunto.Dicha tapa -9~ actua 8i-
miltenesmente como guia para la extracoidn del macho -7-

medisnte un suave movimiento de rotacidn.

PR
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Is tepas -9- al alcanzar su punto méximo de penetraoién
reduce la altura del molde formado y orea un espacio libre
oircnndaab inicamente por el porta-moldes «l-,en cuyo espe-.
cio se coloca una galleta o tapa de arena 0 barro =ll- gque
cogstituye el fondo del molde,puesto que si se prescinde de

ella y toda vez que la funda -7~ hace asiento sobre el pla~

to giretorio -15- el metal, en estado de fundioion,toma:ia

contacto con dicho plato.la cltada galleta ~1ll=, 0frece seccibn
gensiblemente chnica por su borde,para que la hendidure de 8su
conioidad forme cuando estd instalada,permita aplicear un re-
1lleno ae barro -1l4- que une la galleta ~11- al extremo del
molde -3- jnmovilizéndola y evitando que pueda 8eaprenderas

2l girar.Orgenizado asi el molde y acondicionedo en le forxma
que Bse 1ndiaa,ae monte el oonjunto gobre un drgano giratorio
-15- pare recibir el metel fundido-

Bl pozta-moldes ~1-, interiormente ofreoe una superficie
toscamente labrada para que la capa de tierrs de fundicidén~%-
que forma el molde: gquede perfectamente edheridae.

El diémetro interior de la pieza & obtener,se determina
por el diametro de la boee del molds,que posée un ocuello -16~-
con tres suaves escalones -17-,~18~-, y~19-,visibles desde el
exterior para que,cuando la capa de metal centrifugado alcen-
ze. un grueso equivalente a la del interior del eilindro que
corresponde al primer escalon -17-,el metal sobrante es des-
pedido por le boce -20-,quedando {nicamente en el interior del
molde, el grueso de metal que oorrespon&e a la pleze que 8se
trate de obtener.Una vez conaluido el proceso de fundicidn y

despues de haber fraguado la pleza obtenidella extracaidn del -
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molde resulte operacibn muy aenoilla,bagtaré para ello con

der uﬁos golpes suaves gobre el portafmoldes -1- para que la
capa de arena -3~ que forma el molde, 86 diegfege dejando libre
1e pieze obtenide. '

Bl invento ha*previsto igualmente la posibilided de refor-
zaﬁ el borde o pestefia -16- de 1s boca.del molde -3-,perbicu-
lexmente cuando se trata de fundir piezas ocon diametro relati~-
venente amplib;paxa ello,antes de llenar con arens la camarad
_5- se depbsita en el fondo de 4ate la pieze anular -2l-,sujete
por los spendices -22- soliderios al por ta-moldes -l-,cuye pies
gza anular quedea incorporade &l sonjunto, en el lugar en gue 8e
sonstituye la boca =-30- del molde.

Igualménte las galletas o fapas -11- que forman el fondo
del molde,fanultativamente,podrén ser reforzaﬂailoon un alme
metélice ~24- inaorporada en su seno en el momento de modelar
éatas piezas.’ | |

Pare la colocacidn de los porte-moldes -1- sobre el ple-
to giratorio -15-,&éste ha sido digefiado doténdole de tres Ttor-
nillos 525- con cabeza y base de epriets y asimismo el porte- %
moldes ~-1- posée:. tres rebales plenos -25- precticados en su |
periferis que galvan les bages de los‘tornillos -2%=.Egtando
aflojados dichos tornillos se introduce el porta-moldes en el
alojamiento del plato -15-,de modo que goinciden los planos
-25-~ con los tornillos -R3- y en estas condiciones se hace
girear 11geramente el moldepara que 8u peatefia -2- quede gitue~
da bajo el area de actuscidn de los tornillos -23-,que en es-

tas condiciones son apretados utilizendo 1llaves del tipo ber-

biqui, para mayor facilidad y répidez de la operacidn.
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Cuendo las piezes a fundir exijan 1a formecibdn de sbulte-
mientos anulares en su carsa exterior es necesario orear ey la
capa de arena ~-3=,que forma el molde, lo8 alojamlentos necesa~-
rios pera que al depositarse en ellos el metal fundido se dor=
men los relleves que interesa,pero 68 evidente que el noyo -0
macho =7- no puede proporcional eata configuracién en el mol-
de,puesto que resultaria imposible desplazarle de su gefio sin
egtropear el molde.Parae resolver este inconveniente, en el in-
vento sé he previsto el empleo de unsa herremienta especial,que
neturalmente se considera parte integrante de ésta patente.Es-’
té oonstituida por dog platinas 26- ¥ -27-relacionades entre s8i
formando oruz,con sus extremos -28- desviados en angulo recto,
y quedan unidas por un juego de pasante y maripose. ~29- que,
en coleboracion ¢on le ranura -éo- que dichas plétinas poseen,
permite modifiear gu relacion.Este conjunto gustenta vertical-i
mente a un brazo -31- con una pestafia en resaltbe -23- que pro-
duce la configuracibn deseada.Su sctuscion es la siguiente:

Gonstituido el molde -3- con barro de fundicibdn,y antes
de su secado,se.introduce en su seno el epéndice -32~ del bra-

zo vertical -31-,rTegulando su disposieion,tanto en profundidad

como en eltura .y apoyando 1as pletinas-26- y -27- sobre el bor-
de del portarmoldes,-l--En eatas condiciones se imprime un mo-t
vimiento de giro al dispositivo,déndo lugaer a gque su apéndice l
-32- forme un alojemiento anular en el molde de barro =3-,0u~-
yo alojemiento, al recibir el metal ﬂunaido.proporcionaré'a la
cemise un resalte anular por su pared exterior.

Esencialmente estas son las caracteristicas del objeto

que constituye ésta invencion,que como fhacilmente puede gom- -,
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prenderse broporcione un molde gencillo ¥y efectivo que elimina

por eompleto el importante Problema de desmoldeo y ademis simplif
ca extraordinariamente log dispositivos g utilizer, puesto que,
utilizando un golo tipo de porte-moldes Pueden fundirse piezas
tubulares de diferentes diametrog,

3e comprenderé igualmente la gran simplificacion del aone
Junto mecénico =l Prescindir de los actuales organos de expulsion
o deamoldeo costosos ¥y complicados.

' NoTa.

———————

3e declaran de Propiedad y noveded para todo el territorio

‘espeaiiol y colonias lag giguientes reivindicaoiones.

18.-Perfeccionamientos en los moldes utilizados para fabri-

car piezas tubulares mediante fundicion centrifugada,segun los cua
les se constituyen dichos moldes mediante una pieza eilindrico
tubular en cuyo interior v concentricamente se aplics una capa
de arena o barro de fundicion,que forma la cemars de moldeo PTO~
piamente dicha configurada interiormente mediante un noyo o ma—
cho eilindrico guiado por una bage o Placa con alojemientos con-
centricos en los que sgon recibidos el Porta-moldes y el noyo, en
colaboracidn con ung tape que centra el noyo en su relacidn con :
el porta-moldes ¥y ereando simultaneamente un alogamiento parsa una
galleta o tapa,a la que facultativamente se prevée de un alms '
metalica,que forma el fondo del molde.

2&..Perfecoionamientos en los moldes utilidedog Para fa-
bricer plezas tubulares mediente fundicidn centrifugada, segun
los cuales se prevée a los moldes de una pieza porta—moldes

que cuenta con un borde exterior en desviecidn con escotaduras
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o plenocs pere Su acoplamiento 2 un plato giratorio provisbo

de tornillos de presion que retienen al oilindvo por temoldes
gujetandolo por el borde o brida que posee.
z8,-Perfeccionamientos en los moldes utilizados para fabri-?

car plezes tubulares, mediante fundlcion sentrifugada,segun loa
ouales se constituye la cémera de moldeo mediente una capa de ;
grena o barro de fundicidn dispueste en el interior de un oi~- %
11ﬁdro y dotar a la boca del molde de porteas egcalonadas, vi-
gibles desde el exterior para determinar el grueso de le pie-
ze. que se funde.

| 45.APerfeccionamientos en los moldes utilizados para fabriJ
car piezas tubulares, mediante fundieidn centrifugade,segun los
auales se produce sobre le cara interioT del molde ciertos re-
lieves o depresiones que sSe reproducen sobre la pared exterioz

de la pieza fundida,cuyos relieves gon obtenidos mediante una’

regleta reguleble con una desviscidn angular que al giver so- ;

bre su eje gedmétrico reproduce su configuracidn sobre la pa-

red interior de la chmara de maldeo. .

ﬁﬁoiPEREEGGIONAMIENTOS EN LOS MOLDES UTILIZADOS PARA PA-

BRICAR PIEZAS TUBULARES MEDIAKTE FUNDIOION,GENTRIFUGADA»-
Podo ello tal y como queda descrito en la presente memo- 3

ria gue consta de doce hojas egocrites a méquina por una gola

de sus ocaras & planos que la ilustran.

Madrid. 13 AGO 1052
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