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PaTuNG4E Dwpw INVEWCION

Por ViIFIE anios

cuyo privilesio se solicita para todo el terri

torio nacional a favor des
Don Ernesto HuRIDS PaRiUwd

de nacionslidod espafiola y con residenciu en
cclle Oviedo ng 3 de Hospitulet de Llobregat,

provincia de Barcelona, por:
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Esta‘Patente se refiere, courorac indica
su anunciado, a un nuevo procsdimicnio para obie
ner piezas por fundicidn metdlica centrifugads,
gruciag al cual se pueden fundir piezus sobre -
noldes dehidamente configurados, lo gue hasta -
ahora y siguiendo los procedimientos conocidos,
no es posible logrer es decir simdntaneando la -
fundicidn sobre moldes metdlicos con la centrify

gaeldn .

Bs ya conocido que las pilezas fundidus
v centrifusadas afdquieren una mayor coupacidad,
precisauzente por el efecto centrifugo del metal
en estado de fusidn, pero hastu ahore no es posi
ble obtener por este procediumiento, nudu nés que
plezas tubulares o manguetus, en las gue el mol;
de es una pieza cilindricu que sc swntiene en i
ro ¥ que en sus extremos esta rebordeuda piru o
mer la cavidad del molde, produciendose la cole-
da vertiendo el wmetal fundido, directumente den—
tro de tal cavidad hasta aleanzur la cuntidad ng
cesaria de metal fundido para llenar la cavidad
del molde. EZste procedimiento produce unas mensug
tas 0 piezas tubunlares de gran calidad y practi-
camente excenius de poros, pero couo &s féeil -
coumprender no se puede &plicur este sistemz de =
fundicidn centrifuzada nada més que pura obtener

dichas piezzs tubulazres,

Zgte inconveniente encuentra adecuuwda
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!solucién en el procedimiento a gue se refiere es-
tu Patente, el cual permite producir, por fundi-
cidn centrifusnds, cuelquier cluse y conti uracidy
de piezas sezfn los correspondicntes nOlGes, Sm—
ipliandose agl el campo de poszible utilizzcidn ¥y -
reducigndo los costes en la fundicidn de ciertas
piezas, gue ahora se han de obtener por fundicidn
inyectada y siempre con las limitaciones que esta

teenica supone,

Bete procedimiento se caracteriza
vrincipaluente en fabricar el molde en material -
netdlico suficivnbemente duro y produciendose el
orificio de coluwui precisamente en un lateral de
la propiz cavidad del molde, preferentemente que=
dendo el eje de a8l orificio fuera de la configu-
racidn interns del molde, es decir que situado el
holde en posicidn operante, el eje de dicho orifi-
cio no intercede a la cuvidad operanie ael molde,
conunicandose no obstante, dicho orificio Ge cola-
da con dicha cavidad mediznte un conaucto o culado
lateral para permitvir la colada, y quedando sien-
pre dicho orificio en sentido perpendicular con -
pelacidn & la cera de apoyo del molde, es decir a
s cara opuesta a aguella en que este lz boca del

propio orificio de la colada.

Aginismo es caracteristicu del mig

Fo o
mo proccdiniento que el molde metulico previauen—
te calentado, se somcte & un movimiento giratorio

sobre su ejec ideul =l que pertenece el eje del -
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orificio de colads, y ménteniendo este movimiento

| Tocided tanfenciul del metal fundido sez constap

de ;iro se vierte el metal fundido sobre dicho -
orificio de coluda hasta llener el molde, reuloy
dose 1l velocidad de sirc del molde en dependien—
cia directa con la clase de wetul w moldear y con
la configuracidn y cubicucidn del interior del —
molde, ul objeto de gurantizar el itotal llenudo
del molde con el metal en estado de fusidn .

Is otra caracteristica del mismo prgi
cedimiento que una vez finglizada lu colada es dg
cir cuando ya estd 1leno el molde con el metal -
Tundido, se prosigue el giro del molde hasts la -
solidificacidn totel del metal gue llena al molde
cdablendo lu posibilidaud de que una vez finalizada
1z colude, se nodifique 12 velocidad de giro del
zolde ul objeto de gue al solidificarse el metul
fundido lo haza sometido 2 los efectos centrifu-
3os de su giro, que se traduce en un efecto de -
comprension de la masa fiuida sobre la 0 lus co=
ras interiores del uolde que estdén ulwnetruluente
opuestas 8l ejes de iro, y por lo tunto al solidi
ficarse el netal se asesgurd que egte huya ocupado
totalmente @l interior del molde y que la pieza -
fundida vengd una gran compacida, cuyo grado de-
pende de la velocidad de giro a gque fué sometido

el molde,

Es por dltimo cracateristica del -
mismo procedimiento gque la velocidad de giro del

molde se ajustu, prelerentemente, pura gque la ve
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te conforue va lilenando al molde, en especiul -

cuando 1i piezw « Fundir y consecuentemente el =
molde, tenje uid alucheién que predomine notablg
nente las otrazs dimensiones, con lo gue ée losgra
yue el zZrado de compacidad de la piezz fundida -

sea regular y uniforme en toda su lonzitud y musay,

Picil serd co.prender quec Gaus esta sip
sular menera de opersr, se logia unw lurndicidn celt
tiifugada en moldes de cuulyuier confuzurceidn —
gin que precticanente tenygs limivucionws, y si -
bien este procedimiento se requiere siempre el -
eiipleo de wmoldes metdlicos, el incremento de cog
te que esto representa es compensudo con exceso -
por lz calidad de las piezas fundides y lz ausen=-
cic total de porosz o burbujaé de aire o [Lgegy -
quedzndo indicido especialmente este procedimien-
+0 parw. .undicidn de piemus én srundes series y
suponicndo twnbiln lu ventaje de que al fundir -
piczas busous, las puredes de egtas puedan tener
1ei0s egpesor gue sisuiende el procedimiento de -
colada simple, yu gue se gurantiza la ausencia to
t=l de burbujas y el llenado total de lw cavidaud
del molde, y por ello no hay posibilicuu de gue -
alzuna parte o partes de log tubiques interiores
que tenze la pleza a fundir gueden purclalwente
interrumapidos, como eg corriente gizuiendo el sig

tema de noldeo en arenas,

Descritas suficientemente las caracte-~

risticas fundasentales del procedimisafit a que se
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refiere esta Patente, se hace constar que en el

mismo se podrdn introducir todas aguellas modifi
& ‘ . N ’ ’ o

caciones gque la experiencia, la practica y la -

técnica pudieran aconsejar, siempre que con ellas

no se cumbie, altere o modifigue su idea fundu-

mental gque es lu gue se resume y concreta en la

siguiente:
¥ 0O T &

Se declaran de novedad y propiedad pura

todo el territorio nacional las sijulentes:

REIVINDICACICIEES

;3.; Un procedimiento de fundicidn centrifugsada
que se caracteriza en fabricar el molde en mate-
rial metédlico suficientemente duro, produciendo-
le el orificio de colada precisamente en un late
ral de la cavidad de molde, preferentemente con
su eje fuera de la configuracidn interna del mol
de, es decir gue situado el molde en posicidn -
operante, el eje de dicho orificio no interceldsa

2 la cavidaud operunte del molde,

28,~- Un procedimiento de fundicién centrifugada
’ et n Dt « £
gsezsun la reivindicacion anterior que se caracte=-
riza tambidn en que el molde metélico se somete
a un movimiento giratorio sobre un eje ideal al
gue pertenece el eje del orificio ue coluda y =
mantenido en este movimiento de siro, se vierte
el metal fundido sobre dicho orificio de colada

hagta llenzr el molde,
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| 38,~ Un procedimiento de fundicidn centrifuzada

segin lag reivindicaciones anteriores que se ca-
racteriza también en que una vez finalizada la -
colada, se prosigue el ziro del molde hasta la -
solidificuacidn total del metal gue llena sl mol-

)

de, czcbiendo la 9031oilidad de que una vez fina-

>

lizada 1la colada ze moditique el rezimen de velg

cidad de Ziro del molde.

48,~ Un procedimiento de fundicidn centrifugada
sezin lus reivindicaciones anteriores que se cé-

»

racteriza también en gue lu velocidad de giro -
del molde se ajusta, preferentemente, pura gque
la velocidad tangencial del metal funaido confor
me va llencndo al molde se mantensa constunte, -
en especial cuando la pieza a fundir y consecuen
temente el molde, tenga una dimensidn que predo-
nine notablemnente sobre lus.otras dos dimensio-
nes.

58~ "UII PROCEDIHIENTO DE FUNDICION CENTRIFUGADA'

Todo ello tal y como ha guedado des~
crito y reivindicado en lu presente memoria que
consta de sicte hojas foliadss y mecanografiadas

por uns go0la de sus caras,

, 2 uoNieyo de 1,968
PASCUAL CIVANTO

-

F}éﬂdm Gregorio del Peso
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