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PATENTE
DE
INVENCION

por “FROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION RAPIDA POR FUSION A
PRESION, DE CUERPOS INTERNAMENTE HUECOSv, & favor de DON MARIO
ANDREQLI, de nacionalidad italiana, residente en Bologna
(Italia).

MEMORIA DESCRIPTIVA

Constituye el objeto de la invencidén un nuevo procedimien-
to para la fabricacidn répida por fusidn & presidn de ocuerpos
internamente huecos, no obtenibles por operaciones usuales de
fusidn a presidn, medisnte el empleb de materiales ligeros como
aluminio, aleaciones de aluminio o similares, cuyo procedimiento
se muestra particularmente eficaz para la fabricacidn rdpida de
radiadores para calefaccidn y calderas componibles en general.

Con particular referencia a la fabricacidn tradicional de
elementos para radiadores o calderas componibles pera instala-

ciones de calefaccidén es hasta ahora conocido el empleo de mate-



riales ferrosos, como la fundicidn en modo particular, modelada
en fusidn, por simple colado por gravedad.

El producto obtenido por teles materiales y con procedi-
niento de colado por gravedad, presume sin embargo una laborio-

5e gidad notable bajo el perfil téenico-productivo, debiéndose por
ejemplo realizar cavidades, internas sl elemento circunscrito
y delimitado, tales como céraras o conductos de cirqulacidn por
paredes totalmente cerradas o por lo menos asberturas presentes
lateralmente en las zonas de unidn de los varios elementos del
10. radiasdor.

Aparte del factor técmico y productivo de observan
ademés sucesivas dificultedes de elaboracidn, en particular
pars el planeado de los agientos de unidn, dado que por fusidn
de greveded no pueden ser suficlentemente plenos, todo lo cual

15. representa por tento notables costes de produccidn. 4 ello se
afiade 1a no despreciable dificultad de montsje, emplazamiento
e ingtalacidn de los citados radiadores en hierro colado, asf
como en relacidn con la relevante pesadez del propio materigl.

Un primer objeto de la presente invencidn es el de reali-

0. zar en substancia un procedimiento de fabricacidn para cuerpos
huecos, en particular, radiadores, calderas y similares, el cual
a¥n prnpleendo materiales ligeros de coste sensiblemente elevado
a8 los comunes materisles ferrosog, lleva a la obtencidén de un
producto acabado de cogste notablemente inferior al de los radia-

25. dores tradicionales, en el caso de radiador a igualded de super-
ficie de desarrollo radiante. Ademds, tal producto es preferi-
ble en relacidn a aquellos factores técnicos gue limitan el
empleo de radiadores en hierro colado tradicionales, como por
ejeuplo la escebrogidad de las superficies internas de los con-

0. ductos, que frecuentemente lleve a la dificultad de circulacidén
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del lfquido y facilita el atascamiento, e igualmente la presen—
tacidn de superficies externas radientes anélogemente rugosas,
las cuales requieren més estratos de esmalte en el acto de la
instalacidn, con la consiguiente pérdida de rendimiento del
radiador en su conjunto.

0tro objeto es el de realizar elementos componibles con
répidez que requieren limitadfsimas operaciones de limpieza de
las rebabas v substanciglmente de montaje, dado que la pleza gque
sale de 1la coleda en la fusidn por presidn resulta précticamente
Semi-acabada.

Un objeto ulterior es el de disfrutar de un proce-
dimiento que implica operaciones de fusidn por presidn, es decir
de realizar de por si una noteble precisidn y constancia de con-
formacién de las piezas de fundicidn, con la obtencidn de una
mgyor compacldad y dureza del metal, privado de burbujas y
dotado de cuelidades mecénicas superiores a la de las piezas
de fundicidn usuales, de modo que se obtengan elementos parti-
cwWlamente ligeros y eficientes, de dimensiones reducidas por
el alto rendimiento slcanzable, facilmente estibables y trans-
portables y mangéjables en la instalacidn.

BEstos y otros importantes objetos serén todavia alcen-
zados mediante un procedimiento para la produccidn rapida por
fugidn por presidn a base de materiales ligeros, de cuexpos
enterapente huecos, objeto de la presente invencidn, el cual
prevé un dispositivo para la operacidn de colado bajo presidén
o fugidn por presidn, prevé sl empleo de materiales ligeros,
prevé la adopddn de tubos emziliares de material de elevado
punto de fusidén con respecto al de la colada, prevé el empleo
de moldes dotados de semi~huellas enfrentadas y emplazadas en

el citado dispasitivo de modo conocido, a la vez gue consiste



en disponer o colocar por 10 menos uno de los aludidos tubos
guxiliares en corresfiondencia de por 1o menod una de las citadas
huellas del molde en el momento en queedte se encuentra aebierto
con las dos semi=-huellas enfrentadas, consistiendo todavia en

Se vincular dicho tubo auxiliar en la respectiva cara interna del
molde con el empleo de medios de sostén y/o de retencidn del
tipo de medios magnéticos mecénicos o similares sptos para man~
toner el tubo en la debida posicidn de colocacidn, consistiendo
aln en efectuar 12 colada bajo presidn en fomma que la nassa

10. 1fquida en material ligero revista dicho tubo euxiliar, en
hacer que en el acto de la cosgulacién de le masas, el material
inyectado hega cuerpo dnico con el elemento tubular, consistiendo
ademéds en hacer que la extremidad opuesta,de tal elemento quede
1ibre de desembocar dentro de cémaras de unidn practicadas en

15. la pieza, ain cuando estasg cémaras presenten una pared que deli-
mita opuesta & la boca del tubo que desemboca en la cémera de
wnidn, previéndose dejar el tubo prisionero de la pieze fundida
como conducto de eirculacidn.

Convenientemente el procedimiento consiste ademés en efec~

0. tuar une fase preliminar de obturado, mediente elementos amovi-
bles, de las extremidades del citado tubo suxiliar destinado a
pemanecer incorporado en la pieza fundida y consiste ademés
en realizar una operacidén finel de extirpacidén de los citados
elementos amovibles & travéds de los orificios de unidn.

25. Ulteriores caracteristicas y més amplios detelles serdn
expuestos en la descripeidn ye sigue del procedimiento anteriormente
referido, en conexidn con el dibujo anexo puramente indicativo,
sin limitaciones de ningune clesy en el que:

Ta Figura 1 nmuestra, en forma esencialmente esquenética,

. la parte de un dispositivo para la fusidn por presidén interesada
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en el procedimiento en cuestidn, en relacidn el molde;

la Figura 2 representa la parte de un molde dotade de
une huella para un elemento de radisdor, enfrentada & la cual
se encuentra un elemento tubular auxilier en el acto de ser
aplicado &l alojamiento relativo receptivo del molde, mientras
que

la Figura 3 muestra un detalle particular relativo a la
instalacién de una de las extremidades del citado elemento auxi-
liar;

la Figura 4, la Figura 5 y la Flgure 6 muestran, parte en
perspectiva y parte en seccidn, un molde que lleva agplicado un
tubo auxiliar, mientras que

Ta Figura 7 es una secceidn, segin la linea I-I de la
Figure 4, practicada con un plano perpendiculm s la hojas

la Figura 8 ss une seccidn anéloga practicada gegln la
1inea II-II de la Figura 4;

La Figura 9 es una geccidn de la Figura 6 practicada a
la altura de la linea II-III;

La Figura 10 muestire un detalle en perspectiva relativo
& la cabeza de un elemento de radiador, mientras que

la Figura 11 muestra un detalle relativo al montaje de
una serie de elementos para la realizacidn de un radisdor.

En relacidn a las citadas TFiguras, el procedimiento para
la febricacidn rapida de cuerpos huecos, en objeto, prevé una
dispogitivo para fusidn por presidn, indicado relativemente & la
zona de 1los moldes con 1, en la cual ge hallan instalados los
semimoldes 2, 3, de modo conocido, dotados de por sf de huellas
4, 5, practicades por mitad en cada uno de los semimoles, ¥
que resultan naturelmente enfrentadas a sug correspondientes

pertenecientes al semimolde opuesto 3, el cual se halla montado
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gobre un deslizador 6 desplazable sobre guias o barras 7 fijadas
de por si a la placa fija 8 del dispositivo, &l otro lado de la
cugl se vislumbra un cilindro 9 en dotacidn & la méquina y ele-
mentos tubulares 10 pertenecientes a la misma para la introduc-
cidn ¥ ¢l mendo a presidn dellfquido de fusidn con la formacidn
de una mazarroita 11 para la distribucidn del materisl dentro de
la Tigura una vez cerrado el molde de modo conocido,

Haciendo referencis a las Figures 3 y 2, se pone de relie-
ve une fase de introduccidn de un elemento tubular 12, en corres-
pondencia de la cavidad longitudinal 13 de una de las Tfiguras
del molde, de modo que las extremidades 112, 212 del elemento
auxilizar se introduzcen parcialmente en cavidades receptivas 14,
15, previstas en los elementos de obiturado 16, 17 initroducidos
parciglmente en la extremidad del tubo 12 auxiliar.

Tales elementos 16, 17 son por ejemplo previstos en mate-
rigl ferromagnético, a fin de que sean atraidos por imanes per—
manentes 18, 19 previstos e instaledos en la extremidad de las
huellas del molde, relativanente en un semimolde, de manera apta
para retener magnéticamente el citado elamento tubular vinculado
g log alojamientosprevistos, a la vez que en correspondencisa a la
cavidad longitudinal del molde, sefialada en la Figurae 2 con 13,
preveyéndose (Fig. 7) salientes 20 distanciadores, aptos pare
mantener el elemento tubular oportunamente distanciado de la
huella correspondiente con el fin de peruitir la invasidn del
ngterizl fundido para el revestimiento del elemento auxiliar,
cuando el molde se halla naturalmente cerrado segin una téenica
tradicional.

Otros selientes distanciadores andlogos, que estén previe-
tog naturalmente en la huella del semimolde, que se enfrenta &l

congiderado, tiene la funcidén de cooperar con los precedentes
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en modo apto para autocentrar y mantener en eje el tubo auxiliar
en la zona a que estd destinado con el fin de evitar que durante
le inyeccidn del materisl fundido, este ftubo pueda curvarse, en
correspondenciade dichos imanes 18, 19, se efectuan précticamente
5e relieves relativamente en cada unc de los semimoldes, que una

vez llevados a contacto reciproco en el acto del cierre del molde,
definen la cavidad 21 (Figura 10) de unidn de los moldes. Ademés,
los elementos de radiador presentarén para el acto de la fomme-
¢idn, por fusidén por presidn, alojamientos de racor 22 para el

10. ecoplamniento en serie de los varios elementos, como se puede obser—
var en la Figura 11, en correspondencie de tales series, preveyén-
doge naturalmente la aplicacidn de guarniciones adecuadas de
retencidn sin tenerse que efectuar en substancis ninguna opere-
cién de adaptacién de lag partes de racor.

15. Tos medios distanciadores de 1los elementos tubulares de
la huella del molde pueden asimigmo ser del tipo a elementos
clrculares y similares, como puede Vverse en la Figurs 9 indica-
dos con 23, y los cuales cooperan gon log alojeamientos de
recepcidn de los elementos de obturado previstos en la extremidad

. del elemento tubular suxiliar para la instalacidn, por ejemplo
puramente mecénica, de los mismos en el semimolde respectivo
en el acto de la eplicacidn de tales elementos dn la fase inicial
previgta del procedimiento. En otros témminos, el vinculo de
dichos elementos asuxiliares no debe ser necesariamente del %ipo

25. magnético.

Asi pues, por ejemplo, se prevé todavia disponer todo el
dispositivo de fusidn por presidn ligeramente inclinado con
respecto al plano de base, de manera que consienta lagplicacidn

delos elementos tubulares auxilieres sin vinculos efectivos

. de retenida como los citados, sind por simple apoyo en los alo-
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jemientogheceptivos previstos en correspondencia de las huellas
de un semimolde.

El invento ebarca por lo tanto los objetos previstos, pexo
giendo susceptible de variantes en cuanto respecta substancial-
mente a los medios para la realizacidn prdetica del procedimien~
to en objeto y la introduccidn de variantes eventuales en el 4nbi-
to de la sucesidn de las operaciones previstas en el procedi-

miento en el sentido de una mayor extensidn del mismo.



NOTA

Descrito el objeto de la presente invencidn, se de-
claran nuevas y de propia invencidn las sigulentes reivindi-
caclones, con prioridad de la demanda de patente italiana

Ne 74/34 del 28 de noviembre de 1.964,

5; 1. Procedimiento para la fabricacién répida por fusidn
a presidn, de cuerpos internamente huecos, como radiadores,
calderas y similares, con emplec de materiales ligeros, el
cual prevé un dispositivo para operaciones de colado bajo
presién o fusidn por presidn, prevé el empleo de materiales

10, ligeros, prevé la adopcidén de tubos auxiliares de material
de elevado punto de fusidn con respecto al de la colada, prevé
el empleo de moldes componibles dotados de semihuellas enfren-
tadas y puestos en el dispositivo citado de modo conocido,
caracterizado por el hecho de que consiste en predisponer o

154 colocar por lo menos uno de los citados tubos auxiliares en
correspondencia de por lo menos una de las huellas del molde
en el momento en que éste se encuentra abierto con las dos
semihuellas correspondientes enfrentadas, consistiendo aln en
vincular dicho tubo auxiliar a la respectiva cara interna del

20. molde con el empleo de medios de sostén y/o de retencidén del
tipo de medios magnéticos, mecdnicos o similares, aptos para
mantener el tubo en las debidas posiciones de colocacidn, consis-
tiendo todavia en realizar la colada bajo presidn de manera que

la masa 1liquida de material ligero revista dicho tubo auxiliar,
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en hacer que enh el acto del solidificado de la masa el mate-
rial inyectado forme cuerpo Unico con el elemento tubular, con-
gsistiendo adn en hacer gque las extremidades opuestas de tal
elemento queden libres de desembocar dentro de cémeres de unidn
practicadas en la pieza, afn cuando teles cémaras presenten

une pared delimitante opuesta a la hoce del tubo que desemboca
en la propia cémara de unidn, preveyéndose dejar el tubo prisio-
nero en la pieza fundida, por ejemplo como conducto de circule-

cidn.

2. Procedimiento segln le reivindicacidn 1, caracterizado
por el hecho de que consiste edemds en efectunar une fase preli-
ninar de taponedo, mediante elementos emovibles, de lag extre-
nidedes del citado tubo auxiliar destinado a permanecer incorpo-
rado en la pieza fundida y que congiste todavia en efectuwar
una operacidn final de extraccidén de los citados elementos
anovibles a través de 1os orificios de unidn, de modo que se
liberen las extremidades del Hubo mencionado, poniéndolo en

comunicacidn con lag cémaras en las que dicho tubo desemboca.

3. Procedimiento segln las reivindicaciones precedentes,
caracterizado por el hecho de que se prewdla disposicidn por
lo nenos parcialmente oblfcua de todo el dispositivo de
fugidn por presidn, de maners gpta pare permitir el posicilonado
v la refencidn de los tubos auxiliares, en correspondencia
del semimolde respectivo explotando el simple efecto de la

gravedad.

4. Procedimiento para la fabricacidn répide por fusidn
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2 presibn, de cuerpos internamente huecos.

Segin se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva que consta de once péginas, foliadas y escritas a
méquina por una sola de sus caras, acompafiadas de dos léminas
de dibujos.

Madrid, a 8 de febrero de 1965.
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