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"“WEMORIA DESCRIPTIVA
DE -UNA PATEKTE DE INVEECION POR VEINTE ANOS EN BSPANA A
¥AVOR DE DON JOSE DUMINGG DE OSMA Y YOHN, DE NACICKsLIDAD
ESPANOLA, RESIDENTE BN BILBAO, Elcano no 19,
sobre:
"PROGEDIME@:TO PARA ZL VACIADO Y COLADO VERTICAL Y CENTRI-
FUGO DE OUBJBTOS HUECUS Y LACIZOS D& WBTALES NO FERREOS",
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Se conoce en forma notoria poe las patentes
alemang, n? 185.670, por las holandesas, nlimeros 28.755
Y 53.466, y espafiola 151.823, que se vacian o moldean
verticalmente y por centrifugacién objetos huecos meté-
licos, sacando en direccién axial un nucleo metdlico y
cilfndrico por fuera, de un molde defotacién durante el
vaciado del metal fundido en el molde, de manera que se
evite quw dicho nrucleo guede aprisionado por el metal
ya solidificado.

En la patente holandesa m2. 28.755, se propu-
8o evitar estos inconvenientes dejando al nucjeo la liber-
tad de girar o de quedar detenido segfin que el metsl
vaciado llegue o no a dicho nucleo, con objeto de evitar,
segln ellos, de que si dicho metal se adhiere al nucleo,
éste puede girar con el fin de evitar ténsiones o cavida-
des. '

En el procedimiento holandés n¢., 53,466 y espa-
fiol 151.823 se emplea un molde giratorio y ﬁn nucleo
metalico fijo y de forma constante. Segén nos indican
el precitado nucleo estid cubierto de una delgada capa
protectora de material resistente a la corrosién del me-

tal del nucleo, por el metal vaciado; generalmente un

' material refractario Y el nucleo se deja en posicidn fi-

Ja en el metal vaciado por lo menos durante un tiempo
ten largo que este metal se pongfa tobalmente solido y
Bhya comenzado la contraccién al interior., Concretando:
las patentes holandesas y espafiola citadas en este mismo
apartado mos sipue hablando en hipétesis, y de la misma
sacemos la unica conclusién préctica de que en sus sis-
tema o procedimiento de vacfiado vertical centr{fugo, uti-
lizan un molde giratorio y UN NUCLEO METATICO FIJO Y DE
FORMA CONSTANTE,
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Pues bien, en esta mi patente se eliminan, va-

riasdo en forma plang y substsncial, los procedimientos,
alemdn, holandés y espafiol, a los que he venido haciendo
mébito, puesto que los actuales métodos de fabricacién
que yo he de emplear desarrollam y comprenden importan-
tisimas ventajas, debido a que los métodos citadés tie-
mren imperfecciones que yo en este d{s he dejado totalmen~-
te subssgnadas.

Las patentes slemana, holandesa y espafiola,

nos manifiestar que al efectuar la fundiciém se producen

grandes fuerzas que provocan y son causa de destrozo de

le superficie interior de los bujes fumdidos de esta ma-
nera, gsnunciindonos también muchisimas veces producen
torsiomes en los mismos, de modo que al el®borarlos une
parte de ellos queda subdividida en dos, presentando s
suvwez gran cantidad de resquebrajaduras, que se proyec—
tan en forma espirak. La consecuencia, naturalmente, se
produce por dejar el macho de acero en el objeto fundido
hasta la solidificacién completa, y puesto que empieza
a contemer en la parte interior del buje, este se veri
frenado en su rotaciém por el nudleo fijo, resultando
que del sistemg flel frenado por una parte, y del movimien-
to rotativo por otrs, existe una evidente y clara posi-
bilidad de torsién de los bujes.

Para evitar toda esta serie de grandes y gra-

ves dificultades en el procedimiento para el vaciado ver-

tical centrifugo de objetos hugcos, tras largos y costo-
sos trabajos de investigacién he resuelto con perfeccién
absoluta este problema, adoptando mi propio sistema de
invencién que seguidemente describo, con el desepg expre-
80 de ser patentado de mi exclusivs propiedad, como inde—

pendiente y totalmente distinto a los procedimientos ale-
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man, holandés y espafiol, indicados, ¥ a cualquier otro

que pudiera constar en ese Registro Gemeral, habida cuen-
ta, repito, mi sistema es muevo, como lo demuestro a
cortinuacién.

Bn m-i sistema se funden los bujes en moldes
giratorios empleando machos de arema también giratoirios.
Al fupdirlos se aplican dos clases de nuchleos dependien-
tes del didmetro interior, es decir, para diémetros pe-
quefios, nucleos macizos de arema construidos especial y
maquinglmente, y para didmetros mayores, nucleos 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
tembién som giratorios los nucleos de arena y barro, por
lo que la difefencia con las patentes enunciadas es to-
tal y absoluta, puesto que en ellas los nucleos son fijos
y ademés metdlicos (de acero).

Para los bujes de grandes difmetros, bujes conm
reborde, bridas, piezas para engramajes y anélogas, cla-
ses especiales de bromce, por ejemplo el bromce al glumi-
rio, aleaciones ligeras, etc., se aplica un método en el
que el agujero de la pieza, (diémetro interior) se pro-
duce a causa de las fuerzas centr{fugas en el material
fundido. BEs decir, que se trabasja a grandes velocidades,
siendo la fuerza centrifuga la que en relacién com la
cantidad de caldo a afigdir en la coquilla, da el diédme-
tro imterior deseado.

NOTA

En resumen: la presente patente de imvencién

recaerd sobre las siguientes reivindicaciones:

12 .~ Un procedimiento para el vaciado y cola-
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do vertical y centrifugo de objetos huecos y macizos de

metales no férreos, caracterizado porque se emplean nl-
cleos giratorios de arena y barro, llevando estos Glti-
mos un soporte de tubo de hierro agujereado, cubierto con

cuerda de paja.

228,- Procedimiento, segln la reivindicacién an-

terior caracaterizado porque los bujes son fundidos en mol-

des giratorios empleando machos de arena igualmente girato-
rios y splicédndose dos clases de nilcleos dependientes del
didmetro interior, asi como ndcleo macizos de arena todos
ellos construkdos para didmetros pequefios y nlcleos de ba-
rro con cuerda de paja con um soporte de barras huecas
agujereadas para didmetros grandes, siendo giratorio el
molde y los ndcleos de arena y barro.
32 .- PROCEDIMIELTC PARA EL VACIADO Y COLADO V3R

PICAL Y CENTRIFUGC DE CBJETOS HUHCOS Y MACIZO3 DI kBTALES
NO FBRREOS",

Seglin se describe en la presente memoria que

consta de cinco hojas escritas a méguina por una sola cara

Madrid 24 de mayp de 1955.
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