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O H  O S X A  D E S C R I P T I V A .

El invento ae relaa iona oon unos perfeccionam ientos en 

lo s  moldes u t iliz a d o s  para fabricar p iezas tubulares,mediante 

fu ndición  cen trifu gada ;su g iere  a l propio tiempo c ie r to s  dispo­

s it iv o s , mediante lo s  cuales se obtienen estos perfeccionam ien­

tos,p or consigu ien te ,tanto  estos como lo s  d isp o s it iv o s  y me­

d ios que agui se desor iben ,constituyen  un todo intimamente re ­

lacionado,no su scep tib le  de funcionar aisladamente.

Los p r in cip a les  ob je tos  del invento son:

Obtener c ie r to s  perfeooionam ientos/ sobre lo s  moldes em­

pleados en la  fundición  centrifugada para p erm itirles  que es­

tos re a lice n  su trabajo  con una e f ic a c ia  máxima;lograr una 

mayor velocidad en e l traba jo jpreveer e l  empleo de medios ade­

cuados para formar y acondicionar lo s  moldes que e l invento 

reoomienda;dotar a lo s  mismos moldes de lo s  medios necesarios 

para asegurar un rápido y  seguro desmoldeo de la s  p iezas pro­

ducidas ;preveer en lo s  mismos moldes la  organización necesaria  

para lograr su segura y e fica z  f i ja c ió n  a un órgano g ira to r io , 

a f in  de tran sm itirles  e l  movimiento generado por éste ;orear
.. _,(*,■ i'un tipo'm ejorado? en sus ca ra o te r is t io a s  de proyecto y de mon­

ta je , dentro de una manufactura barata,que permite^obtener un 

producto de buena ca lid ad .

En la  especialidad de la  fu ndición  centrifugada, en una 

forma elem ental,se sigue la  p rá ctica  de co n stitu ir  ooqu lllas  

que se montan sobre un árgano que g ira  y verter en e l seno de 

aquellas e l metal en estado de fu sión .E ste  sistema presenta ^
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en Xa p rá c t ica  un s in  f in  ae problemas siendo debido uno de 

e llo s  a lo s  cuantiosos gastos que or ig in a  la  preparación d e l 

u t i l la je ,y a  que para cada diámetro de mangueta o c ilin d ro  a fun 

d ir ,e s  necesario  disponer de una o o q u illa  especia l.O tro  problena 

se debe a la  necesidad de estab lecer un con tro l en e l  caldeo 

d e l m olde,debido a que por su naturaleza m etá lica ,la s  primeras 

capas de metal fundido que aquel re c ib e , toman inmediatamente 

dontaoto con una su p e r fic ie  f r ia ,  inadecuada para e l logro  ae 

un producto de buena oaliaaa.üontrariam ente,cuando e l molde 

se ha calentado en exceso,tampoco se logra  un trabajo e f ic ie n ­

te y e l lo  e x ije  disponer de medios re fr ig era n tes  para contra­

rrestar e l  excesivo calentamiento originado después de actua­

ciones sucesivas»
Otro problema de lo s  actuales procedim ientos,se deben 

a la  necesidad de co n stitu ir  diohos moldes con cámaras lig e ra ­

mente cón icas que permitan e l  desmoldeo de las piezas c e n tr i­

fugadas u tilizan d o  c ie r to s  d isp o s it iv o s  m ecánicos,bastante com­

p licad os  que desplazan, de l seno de l molde, e l  tubo fundido.E l 

problema más im portante,se presenta guando la  p ieza  a fundir 

e x ija  la  formación de acanaladuras o resa ltes  anulares en su 

oara ex te r io r ,e n  cuyo caso ha de reou rrirse  a l  empleo de moldes 

-m ecánicos que por su com plicación y coste  resultan proh ib itivcs 

En e l  in vento .se  han resu elto  plenamente estos importan 

tes problem as,todo e l l o  con la  mayor s e n c ille z  y dentro de una 

señalada economía.Bastará para apreciar éste extremo e l hecho 

de que lo s  moldes que la  patente recomienda permiten u t i l iz a r  

una misma ooqu illa ,p a ra  fundir p iezas de d ife ren tes  ca lib res  

e in clu so  proporcionar a estas exteriorm ente,gargantas o resa la
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tes an u lares,sin  reou rrir  a l empleo de moldes meoánioos y lo  

que es más im portante,el desmoldeo no requiere de d is p o s it i ­

vo alguno,n i e x ije  tampoco produoir conicidad en la s  mangue­

tas o tubos formados.

Según un conjunto d e l in vento ,se  consideró como conve­

niente co n s t itu ir  unos moldes esp ecia les  protegidos por tina 

p ieza  portamoldes y a p lica r  en su seno concéntricamente una 

capa de arena o t ie r ra  de fundición ,que constitu ye e l  mol­

de propiamente dioho»

De acuerdo con otro  aspecto del invento se estimó nece­

sario  diseñar c ie r to s  d isp o s it iv o s  con lo s  que se forma e l 

molde oonfigurando la  capa de barro de fundición  o arena,de 

aouerdo con la s  exigencias de la  p ieza  a obtener.

El invento igualmente ha p rev isto  la  p os ib ilid ad  de do­

tar a l conjunto formado por e l molde y p ieza  portamoldes de 

lo s  medios mecánicos necesarios para su rápido y f á c i l  mon­

ta je  y desmontaje sobre un órgano g ir a to r io .

Según otra  fa se  d e l in vento .se  estimó como convenien­

te cubrir e l  extremo in te r io r  de l molde oon una g a lle ta  de 

arena o barro de fundición  .configurada de manera que permi­

ta su segura f i ja c ió n  y evitar,m ediante dicha ga lle ta ,q u e  e l 

metal fundido tome contacto con su p e fic ie s  m etá licas. .

Una vez comprendida la  índole de estos perfeccionam ien­

tos, o tros  ob je tos  y particu laridades relacionadas oon lo s  de­

ta lle s  y  la  economia de l invento se pondrán de m anifiesto en 

e l  transoprso de ésta memorla.la invención con s iste  en lo s  

perfeccionam ientos que se obtienen mediante e l empleo de

-  4 -
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nuevos d isp o s it iv o s  y en la  corre la ción  de las partes y ’ p ie ­

zas que se desorillen de una manera oonoreta en ésta memoria y se 

ilu stra n  en lo s  dibujos que se acompañan en lo s  que se emplean 

mar o as de re feren cia  semejantes para indicar partes que entre 

s i  se corresponden y que aparecen de representadas en las d is t in t  

tas v istas,cu yas partes después y finalmente se señalan y  d e f i ­

nen en la s  re iv in d icacion es  anexas. '

Esta exposición  s irve  de base para proporcionar un ejemplo 

de la  idea del in vento;sugiere  un conjunto p rá ctico  d e l mismo 

pero la  invención no queda lim itada a lo s  d e ta lle s  exactos de 

ésta memoria, la  cual por consigu iente, debe ser considerada des­

de un punto de v is ta  ilu s tr a t iv o  más bien  que r e s t r ic t iv o .

Eos dibujos adjuntos muestran de manera un tanto esquemá­

tica y Unicamente por via de ejemplo,los conjuntos preferidos del 

invento y en e llos se representa,mediante;

£a fig u ra  1*. es una v is ta  en proyección  y secc ión  v e r t ic a l  

por la  que se aprecia la  formación d e l molde.

Ea fig u ra  2a«es una v is ta  la te r a l del noyo o macho que con­
figu ra  e l  molde.

Ea figu ra  3a. representa en proyección  y secc ión  v e r t ic a l  

un porta-m oldes alojando la  camisa de arena que forma e l  molde 

propiamente d ich o ,a s i como la  g a lle ta  que forma e l fondo d e l 
mismo.

Ea fig u ra  4a. es un d e ta lle  correspondiente a l refuerzo, 

facultativam ente ap licado en la  bosa d e l molde.

Ea fig u ra  5a. es una v is ta  en proyección  h orizon ta l d e l 

molde,después de acoplado a un órgano de g iro  seccionado por 
un plano v e r t ic a l .

á
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i a  fig u ra  5a.perm ite apreciar lo s  medios de f i ja c ió n  del :

molde a un p la to  su sceptib le  de g ira r .
la  fig u ra  7a . es una v is ta  en p ersp ectiva  ,un ú t i l  para 

configurar interiorm ente e l  molde.

i  a fig u ra  8 a . muestra e l  mismo á t i l  en fa se  de aotuaoión.

El in vento .se  basa en formar unos moldes especiales,oonst* 

tuidos por una p ieza  porta-m oldes -1 -  de secc ión  c l l in d r ic o -  

tubular, ab ierta  por ambos extremos,uno de lo s  cuales y exte- 

riormente ouenta con una pestaña - 2 -  en ángulo de 9ofi, forman­

do brida.En e l  in te r io r  de esta p ie za .se  forma una camisa o ­

capa de barro de fundición  que constitu ye la  oamara de moldeo

propiamente dicha.
Para la  formación d e l m olde.se u t i l i z a  una p ieza  base 

-4 -  que presenta una depresión o rebaje  -5 -  en la  que es r e -  

o ib ldo  un extremo del porta-m oldes -1 -  que queda situado en 

forma v e r tica l.B ich a  base - 4 - , o fre ce  una p erforación  cen tra l 

o rebaje -6 - ,  en e l que es re c ib id o  e l  extremo -8 -  del macho o ■ 

noyo -7 -  que queda situado en e l  in te r io r  d e l porta-m oldes -1 -  

formándose una cámara o espacio l ib r e  entre dicho noyo -7 -  y  

la  pared in te r io r  a e l c i l in d r o  porta-m oldes - 1 - , cuyo espacio 

es llenado con arena o barro de fundición ,atacándolo conve­

nientemente oon una v a r i l la  acodada u otro  elemento adecuado. 

El extremo superior d e l p o r ta l moldes - 1 - , recibe  una tapa -9 -  

que hace asiento en e l  borde superior d e l c i l in d r o  - 1 - , cuya 

tapa posée un re s a lte  - l o -  que penetra en e l  in te r io r  d e l c i ­

lin dro  y  orea un espaoio l ib r e  en e l  que se dispone p o s te r io r ­

mente la  g a lle ta  -1 1 - igualmente de barro,que c ie r ra  e l  ex tre -
*
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me o fondo de l molde -a -.D loh a  paeza -9 - ,p o s é e  ana oomuni- 

oaol&n cen tra l -1 3 - en la  que ea te o lt id o  .1  extremo supe­

r io r  d e l noyo o macho -7 -  salándole y oentrándole p er feo ta - 

mente en aa re laoián  oon la  p ieza  portamoldes -1 -
Oon éatos elementos,oomo fácilm ente se oemprende,ae 

forma e l molde y para e l lo  ae prooederá de la  forma a i -  

gu íente :»
Determinando e l  diámetro in te r io r  y e x terio r  d e l tu­

to  a fu n d ir ,a s i oomo la  lon g itu d ,ae  e l i j e  un porta-m oldee 

-1 -  oon mayor diámetro que e l  ex terior  del tubo a fundir, 

colocando dicha funda sobre la  plaoa -4 -  que posee un re ­
baje -5 - ,  en e l  que queda suavemente ajustado-Gonoentrieamen- 

te  oon e l porta-moldea -1 -  ae eo looa  e l  noyo o maoho - 7 - , de 

medidas p re fija d a s ,cu y o  extremo in fe r io r  posée dos porteas 

o reba jes -8 -  y -1 2 - penetrando la  parte -8 -  en e l  a lo ja ­

miento -6 -  de la  p ieza  - 4 - . Santo la  funda -1 -  oomo e l  noyo 

o maoho -7 -  y la  base -4 -  estén perfectamente torneados,para, 

que a l montar e l  oonjunto queden reciprocamente centrados,De¡ 

aooplamiento de este  conjunto se forma la  cámara -3 -  entre 

e l  porta-m oldes -1 -  y e l  maoho -7 -  en cuya o amara se in tro - | 

duoe ,por  la  bosa superior,arena o.barro de fundioion  que 

es atacado convenientemente,una vez lle n o  se introduce por 

e l  noyo -7 -  la  tapa -9 -  que posee un escalán concéntrico  

-lo -haoiendo penetrar dicha tapa hasta su s ien to  Con e l 

c il in d r o  -1 -  mediante l ig e ro s  golp es,oon  lo  que se c o r r i je  

e l  oen tra je  superior d e l con junto.D icha tapa - 9 -  actúa s i -  

miltaneamente oomo guia para la  extracción  d e l maoho -7 -  

mediante un suave movimiento de rotación»

-  7 -
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l a  topa -9 -  a l  aloanaar su punto máximo de penetraolán 

reSuas la  a ltu ra  de l molde formado 7 orea un espanto l l t t e  

olroundado únicamente por e l  porta-m oldes - l - , e n  cuyo esp 

Oio se oo looa  una g a lle ta  o tapa de arena o tarro  -1 1 - oue 

s ._  oosstltu ye  e l  fondo d e l molde,puesto que s i  se presolnde de

e l la  y toda reo que la  funda - f -  ta ce  asien to  sobre e l  p la ­

to g ir a to r io  -1 6 - e l  metal, en estado de fundiolán. tomarla 

contante oon dicho s la t o . l a  c itad a  g a lle ta  - 1 1 - ,o frece  seoolán 

sensiblemente oónloa por su borde,pata que la  hendidura de su 

1 l0 ._  conicidad forme cuando está  instalad a, permita ap licar un r e -

t llen o  de barro -1 4 - que une la  g a lle ta  -1 1 -  a l extremo d e l
molde - 3 -  inm ovilizándola y  evitando que pueda desprenderse 

a l girar.O rganizado asi e l  molde y acondioionado en la  forma 

q u e  se in d ia a .se  monta e l oonjunto sobre un órgano g ira to r io

2.5 .  ~ -1 5 - para r e c ib ir  e l  metal fundido»
El porta-m oldes - 1 - ,  interiorm ente ofreoe  una su p e rfic ie  

toscamente labrada para que la  capa de t ie r ra  de fu n d io ion -$ - 

que forma e l molde quede perfectamente adherida.
E l diámetro in te r io r  de la  p ieza  a obtener.se  determina 

g o .-  por e l  diámetro de la  boca ael molde,que posee un ou e llo  -1 6 - 

eon tres suaves escalones -1 7 - ,-1 8 - ,  y -1 9 - ,v is ib le s  desde e l 

ex terior ,p ara  que,cuando la  capa de metal centrifugado alcan­

za un grueso equivalente a la  d e l in te r io r  d e l o ilin d ro .q u e  

oorresponae a l primer esoalon - 1 7 - ,e l  metal sobrante es des- 

¿ 5 . -  pedido por la  boca -So-,quedando ánioamente en e l  in te r io r  d e l 

m olde,el grueso de metal que corresponde a la  p ieza  que se 

tra ta  de obtener.Una vez conclu ido e l  proceso de fundición  y 

* < aeepues de haber fraguado la  p ieza  obtenida, la  extraooión d e l /
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m o lí, resu lta  operaoién muy s e n c illa , la s  tara  para .1 1 . “ on 

Sex unos golpes . « « ■  sobre .1  porta-m .iaes -1 -  para .u .  la

sapa a ,  sr.ua  -3 -  q »  forma *  alSgteS'  ae3“ i0  “

la  p ieza  obtenida*
jü  invento lia p rev isto  Igualmente la  p os ib ilid a d  ae re 

zar e l t o r a , o pestaña -1 6 - a . la  R o n d e l  m ola, ^ - .p a r t i c u ­

larmente ouanao se tra ta  de fundir p lecas  oon diámetro r e la t i ­

vamente am plioipara e llo .a n te s  4e llenar oon arena la  oamara 

. 3 .  se aep6sita  en a l fondo de ésta  la  p iera  anular - 21- , sujeta 

por lo s  apendioee -22 - s o lid a r lo s  a l  porta-m oldes - l - .o u y a  p i e .  

sa anular queda inoorporaaa a l  oonjnnto, en e l lugar en que se

oonatitaye la  booa -3 o - S el molde.
Igualmente la s  galletas o tapas -11 - que forman e l fondo

d el m olde,facultativam ente,podran s e . re fcroadas,oon  un alma

- a d í e » .  -2 4 - incorporada en su seno en e l  momento de modelar

-  9 -

éstas p iezas.
Para la  co looaoién  de lo s  porta-m oldes -1 -  sobre e l  pla­

to g ira to r io  - 1 6 - ,éste ha sido diseñado dotándole de tres tor­

n i l lo s  -2 3 - oon cabera y base de ap rieto  y asimismo e l  porta- 

moldes -1 -  poséea tres rebajes planos -2 6 - practicados en su 

p e r i fe r ia  que salvan la s  bases de lo s  t o r n il lo s  - 23-E stan d o  

a flo ja d o s  dichos t o r n il lo s  se introduce e l  porta-m oldes en e l 

alojam iento del p la to  -1 6 -.d e  modo que coinciden  lo s  planos 

-2 5 - oon lo s  to r n il lo s  -2 3 - y en estas condiciones se hace 

g irar ligeramente e l  moldepara que su pestaña -2 -  quede situa­

da ba jo  e l  area de aotuaolén de lo e  to rn illo s  - 2 3 - ,que en esr 

tas condiciones son apretados u tilisa n d o  lla v e s  de l tipo  ber­

b iqu í,p ara  mayor fa c ilid a d  y rápidas de la  operación.

✓
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Guando la s  piezas a fundir exijan  la  formación de a d i t a ­

mientos anulares en su cara e x te r io r .e s  necesario crear e4 la  

capa de arena -3 - .  qué forma e l molde, lo s  alojam ientos necesa­

r io s  para que a l dep ositarse  en e l lo s  e l  metal fundido se fo r ­

men lo s  re lie v e s  que Ínter esa, pero es evidente que e l  noyo o 

maelio - 7 -  no puede proporcionar esta  con figuración  en e l mol­

de,puesto que re su lta r la  im posible desp lazarle  de su seño sin  

estropear e l molde.Para reso lver este  inconveniente, en e l  in­

vento se ha p rev is to  e l  empleo de una herramienta especia l,qu e 

naturalmente se considera parte  integrante de ésta patente-Es- 

t4 con stitu id a  por dos p la tinas 86- y - 8 7-relacionadas entre s i 

formando cru z,con  sus extremos -8 8 - desviados en ángulo recto , 

y quedan unidas por un juego de pasante y mariposa. -8 9 - que, 

en co laboración  con la  ranura -3 o -  que dichas p la tin as poseen,

permite m odificar su r e la c io n a s te  conjunto sustenta v e r t ic a l­

mente a un brazo -3 1 - con una pestaña en re sa lte  -8 8 - que pro­

duce la  con figuración  deseada.Su actuación es la  s igu ien te :

C onstituido e l  molde -3 - oon barro de fu n d icion .y  antes 

de su secado.se introduce en su seno e l apéndioe -3 8 - del bra­

zo v e r t ic a l  - 3 1 - , regulando su d isp os ic ión ,ta n to  en profundidad 

como en a ltu ra  y apoyando la s  p le t in a s -8 6 - y -8 7 - sobre e l  bor 

de d e l p orta -m old eS f-l-.S n  estas condiciones se imprime un mo­

vimiento de g iro  a l d isp ositivo ,dán do  lugar a que su apéndice 

-3 8 - forme un alojam iento anular en e l molde de barro - 3 - ,  «ra­

yo a lo jam ien to ,a l r e c ib ir  e l metal fundido,proporcionaré, a la  

camisa un re sa lte  anular por su pared e x te r io r .
Esencialmente estas son las ca ra c te r ís t ica s  del ob jeto  

que constituye ésta  invención,que oomo fácilm ente puede oom-

\
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prendera, proporolona nn molde aenolllo y efectivo que elimina 

per completo el importante ptoblema de deamoldeo y además sim pllf 

ca extraordinariamente loe dispositivos a u tiliz a r , puesto que, 

utilizando un solo tipo de porta-moldee pueden fundirse piezas

tubulares de diferentes diámetros,

3e comprenderá igualmente la  gran sim plifioaoion del oon- 

junto mecánico al prescindir de los actuales árganos de expulsión

o desmoldeo costosos y complicados.

S O l i .

Se declaran de propiedad y novedad para todo e l territorio  

español y colonias las  siguientes reivindicaciones.

I a--Perfeccionamientos en los moldes u tilizados para fabri­

car piezas tubulares mediante fundición centrifugada, según los cua 

les se constituyen dichos moldes mediante una pieza cilindrico  

tubular en cuyo interior y concéntricamente se aplica una capa 

Qe arena o barro de fundición, que forma la  camara de moldeo pro­

piamente dicha configurada interiormente mediante un noyo o ma- ' 

oho cilin drico guiado por una base o placa con alojamientos con- i 

céntricos en los que son recibidos el porta-moldes y el noyo,en ! 

colaboración con una tapa que oentra el noyo en su relaoión con j

el porta-moldes y creando simultáneamente un alojamiento para una 

galleta o tapa, a la  que facultativamente se prevée de un alma 
metálica, que forma el fondo d el molde.

2a.-Perfeccionamientos en los moldes utilidades para fa ­

bricar piezas tubulares mediante fundición centrifugada, según 

los cuales se Ptovée a los moldes de una pieza porta-moldes 

que cuenta con un borde exterior en desviación oon escotaduras
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„  plano» para bu acoplamiento a nn p lato  g i .a t o . l o  p .o v ls to  

de t o .n l l l o s  de P .oslSn  que .e tien en  a l  o l l in d .o  po.tam old.3

aujetandolo p o . e l  t o .d e  o M ida que poeée.
3 » . -Perfeccionam ientos en loe  moldes u t il iz a d o s  pata f a t . l -  

oat p iezas tntulares.m edlante fundición  oent.lfugada. según lo s  

anales se s o n e t i c e  l a  cim a,a de moldeo mediante una napa de 

arena o b a i.o  de fundiolán dispuesta en e l  ln te t io t  de un o i -  

lin d to  y dota , a la  tooa  de l molde de porteas esca lon adas,v i- 

aesde e l  « t e n o r  pata detetminai e l g .ueso de la  p ie -

za que se funde» j
4» , -Perfeccionam ientos en lo s  moldes u t il iz a d o s  pata fa t.U ,

eat p iezas tabula.es.m edlante fundioián oenttifugada.según lo s  ; 

anales se p.oduoe sobte la  oata ln te t io t  d e l molde o le .t o s  re ­

l ie v e s  o dep .esiones que se teptoduoen sobre la  pared e i t e r lo .  

de la  p ieza  fundida.ouyos re lie v e s  son obtenidos mediante una 

reg le ta  regu lable  oon una desviaoión angular que a l  g lta t so 

b te  su e je  geámátrioo reproduce su ooníiguraoiSn sobre la  pa-

red in te r io r  de la  cámara de m&ldeo.
5&.-PEBEEOOIONAMIENTOS XV LOS MOLDES UTILIZADOS DABA DA- 

BBIOAB PIEZAS TüBULABES MEDIANTE FUNDIO ION CENTS IEUG-ADA** •

Todo e l lo  ta l 7 oomo queda d e scr ito  en la  presente memo- 

r ia  que oonsta de doce t o ja s  e s c i t a s  a máquina p o . una so la  

de sus oaras y planos que la  ilustran »
Madrid. 13 ASO 195?.
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