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s o b r e :
"PROCEDIMIENTO PARA EL VACIADO Y COLADO VERTICAL Y CENTRI­
FUGO DE OBJETOS HUECOS Y AACIZOS DE METALES NO FERREOS".
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Se conoce en forma notoria gos las patentes 
alemana, n° 183*670, por las holandesas, números 28.735 
y 53*466, y española 151*623, que se vacian o moldean 
verticalmente y por centrifugación objetos huecos metá­
licos, sacando en dirección axial un núcleo metálico y 
cilindrico por fuera, de un molde denotación durante el 
vaciado del metal fundido en el molde, de manera que se 
evite que dicho núcleo güeña aprisionado por el metal 
ya solidificado.

En la patente holandesa n2. 28.755, se propu­
so evitar estos inconvenientes dejando al núcleo la liber­
tad de girar o de quedar detenido según que el metal 
vaciado llegue o no a dicho núcleo, con objeto de evitar, 
según ellos, de que si dicho metal se adhiere al núcleo, 
éste puede girar con el fin de evitar tensiones o cavida­
des.

el procedimiento holandés n°. 53.466 y espa­
ñol 151*823 se emplea un molde giratorio y un núcleo 
metálico fijo y de forma constante. Según nos indican 
el precitado núcleo está cubierto de una delgada capa 
protectora de material resistente a la corrosión del me­
tal del núcleo, por el metal vaciado; generalmente un 
material refractario y el núcleo se deja en posición fi­
ja en el metal vaciado por lo menos durante un tiempo 
tan largo que este metal se ponga totalmente solido y 
htya comenzado la contracción al interior. Concretando: 
las patentes holandesas y española citadas en este mismo 
apartado nos sigue hablando en hipótesis, y de la misma 
sacamos la única conclusión práctica de que en sus sis­
tema o procedimiento de vaciado vertical centrífugo, uti­
lizan un molde giratorio y UN NUCLEO METALICO F U O  Y DE 
FORMA CONSTANTE.
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Pues bien, en esta mi patente se eliminan, va­

riando en forma plana y substancial, los procedimientos, 
alemán, holandés y español, a los que he venido haciendo 
mé&ito, puesto que los actuales métodos de fabricación 

5 ,- que yo he de emplear desarrollan y comprenden importan­
tísimas ventajas, debido a que los métodos citados tie­
nen imperfecciones que yo en este día he dejado totalmen­
te subsanadas.

Las patentes alemana, holandesa y española,
Q _ nos manifiestan que al efectuar la fundición se producen 

grandes fuerzas que provocan y son causa de destrozo de
la superficie interior de los bujes fundidos de esta ma-

15.-

20.-

25.-

nera, anunciándonos también muchísimas veces producen 
torsiones en los mismos, de modo que al elaborarlos una 
parte de ellos queda subdividida en dos, presentando a 
su vez gran cantidad de resquebrajaduras, que se proyec­
tan en forma espirah. La consecuencia, naturalmente, se 
produce por dejar el macho de acero en el objeto fundido 
hasta la solidificación completa, y puesto que empieza 
a contener en la parte interior del buje, este se verá 
frenado en su rotación por el núcleo fijo, resultando 
que del sistema del frenado por una parte, y del movimien­
to rotativo por otra, existe una evidente y clara posi­

bilidad de torsión de los bujes.
Para evitar toda esta serie de grandes y gra­

ves dificultades en el procedimiento para el vaciado ver­
tical centrífugo de objetos huecos, tras largos y costo­
sos trabajos de investigación he resuelto con perfección 
absoluta este problema, adoptando mi propio sistema de 
invención que seguidamente describo, con el desean expre­
so de ser patentado de mi exclusiva propiedad, como inde­
pendiente y totalmente distinto a los procedimientos ale-
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man, holandés y español, indicados, y a cualquier otro 
que pudiera constar en ese Registro General, habida cuen­
ta, repito, mi sistema es nuevo, como lo demuestro a 
continuación.

5.- En m-i sistema se funden los bujes en moldes
giratorios empleando machos de arena también giratorios. 
Al fundirlos se aplican dos clases de nuchleos dependien­
tes del diámetro interior, es decir, para diámetros pe­
queños, núcleos macizos de arena construidos especial y 

10.- maquinalmente, y para diámetros mayores, núcleos de barro 
con cuerda de paja, y con un soporte de barras huecas 
totalmente especiales y agujereadas. Concretando: en mi 
procedimiento no solo es giratorio el molde, sino que 
también son giratorios los núcleos de arena y barro, por 

15.- lo que la diferencia con las patentes enunciadas es to­
tal y absoluta, puesto que en ellas los núcleos son fijos 
y además metálicos (de acero).

Para los bujes de grandes diámetros, bujes con 
reborde, bridas, piezas para engranajes y análogas, cla- 

20.- ses especiales de bronce, por ejemplo el bronce al alumi­
nio, aleaciones ligeras, etc., se aplica un método en el 
que el agujero de la pieza, (diámetro interior) se pro­
duce a causa de las fuerzas centrífugas en el material 
fundido. Es decir, que se trabaja a grandes velocidades, 

25.- siendo la fuerza centrífuga la que en relación con la
cantidad de caldo a añadir en la coquilla, da el diáme­
tro interior deseado.

N O T A
En resumen: la presente patente de invención 

recaerá sobre las siguientes reivindicaciones:
la.- Un procedimiento para el vaciado y cola-
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do vertical y centrífugo de objetos huecos y macizos de 
metales no férreos, caracterizado poique se emplean ná­
deos giratorios de arena y barro, llevando estos élti­
mos un soporte de tubo de hierro agujereado, cubierto con 
cuerda de paja#

2á.- Procedimiento, según la reivindicacián an­
terior caracaterizado porque-los bujes son fundidos en mol­
des giratorios empleando machos de arena igualmente girato­
rios y aplicándose dos clases de núcleos dependientes del 
diámetro interior, asi como núcleo macizos de arena todos 
ellos construidos para diámetros pequeños y núcleos de ba­
rro con cuerda de paja con un soporte de barras huecas 
agujereadas para diámetros grandes, siendo giratorio el 
molde y los núcleos de arena y barro#

33.- PROCEDIMIENTO PARA EL VACIADO Y COLADO VER. 
TICA! Y CENTRIFUGO DE OBJETOS HUECOS Y 1ACIZ0S DE METALES 
NO FÉRREOS".

Según se describe en la presente memoria que 
consta de cinco hojas escritas a máquina por una sola cara
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