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"Un aparato de sistema perfeccionado para la  .alimentación 
“del metal líquido en las máquinas destinadas a la  colada 
“centrífuga de cuerpos huecos“ •

Solicitantes: AURELIO POS SEN TI y CAELO S CORZA, residentes
en Pesaro, Ita lia »

ül presente invento tiene por objeto un aparato de 
sistema perfeccionado para la  alimentación del metal 
líquido en las máquinas destinadas a la  colada centrífuga 
de cuerpos huecos.

5 . m  estas máquinas se tropieza con graves dificu ltades
para graduar la  alim entad6n del metal líqu ido en el molde 
o forma en rotación, tanto es así que en el terreno práctico 
el resultado depende exclusivamente de la  habilidad o 
destreza del operario.

10. Como consecuencia de e llo , la  colada centrífuga
requiere mucho tiempo, es costosa y exige ensayos y tanteos 
a cada cambio de diámetro o de espesor de las piezas a 
colar •

Además, en el estado actual de esta industria 
es prácticamente imposible efectuar a un mismo tiempo15
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la  colada en dos o más moldes, lo  cual lim ita las 
posibilidades de u tilización  de las máquinas y de las 
instalaciones.

¿¿I presente invento elimina todos estos inconvenientes 
y peimite realizar resultados exactamente constantes y 
regalares y modificar fácilmente las condiciones de la  
colada para adaptarlas a diámetros y a espesores distintos 
de> cuerpos a colar, realizándose esto ■ con medios 
completamente automáticos e independientemente ae la  
destreza del operario. iO. invento permite igualmente 
efectuar simultáneamente la  alimentación de dos o más 
lom as o moldas con la  misma facilidad  y automaticidad 
con que se efectúa la  colada en Tin solo molde.

Con ai'regí o al invento, el vaciado del metal en el 
molde, (por ejemplo, por efecto de la  inversión o vuelco 
del cazo de colada), es provocado por órganos cuyo 
funcionamiento esinfluido, con arreglo a una ley determinada, 
por el desplazamiento de un órgano que es puesto en movimiento 
con arreglo al avance de la  colada o de la  alimentación 
del metal, o por el desplazamiento relativo del molde 
durante la  operación, y de una manera tal que en cada 
región del molde se introduzca la  necesaria cantidad del
metal *

j¡*L invento comprende igualmente una disposición 
que efectúa automáticamente la  distribución de cantidades 
diferentes y predeterminadas de metal en los  s itio s  
o juntos del cuefpo hueco a colar que exijan cantidades 
diferentes de metal por razón de sus dimensiones o de 
su espesor.

Por último, para la  colada se u t iliz a  un cazo 
el cual afecta una forma tal que la  sección de colada 
sea rigurosamente constante, y provisto de órganos que
permiten graduar la  posición in ic ia l, de manera que puedan 
sianpre vaciarse cantidades iguales de metal líquido 
a desplazamientos iguales del cazo y dar a éste último
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rm« capacidad in ic ia l constante.
jai ¿L dibuj'o que se acompaña, van representadas, 

a títu lo  de ejemplo, algunas formas de ejecución del 
invento, siendo la  Fig. 1, un corte longitudinal de 
conjunto de una máquina al comienzo de la  colada*
La Fig. 2 muestra el aparato de colada al final de la  
operación; La Fig. 3 es un corte,a .escala ampliada tomado 
por la  línea 3-3 de la  Fig. 1* La Fig. 4 es una v ista  de 
plano en forma esquemática; Las Figs* 5, 6 y 7, son vistas 
esquemáticas y de plano de los  dispositivos de alimentación 
destinados al servicio de dos, tres y cuatro moldes a un 
mismo tiempo* Las Figs.. 8 y 9 representan esquemáticamente 
otro tipo de máquina en dos condiciones diferentes de 
funcionamiento; La Fig. 10 es un corte por la  línea 10-10 
de la  Fig. 7; Las Figs. 11 y 12, muestran otro tipo de 
máquina, respectivamente al comienzo y al fin a l de la  
operación de la  colada.

Ba las Figs. 1 , 2 y 3, el conducto de colada 1, 
con la  tolva 2 , es f i jo  y con relación a él se desplaza 
el molde 3, conducido por el carro 4, el cual se desplaza, 
de una manera cualquiera apropiada, a lo  largo de los 
carriles 5, con ayuda del pistón 9 de un cilindro 49, 
donde obra la  presión de un flu ido . El molde 3 puede 
revolucionar sobre los  rod illos 6, de que es portador el 
carro 4 , y es puesto en rotación por un mecanismo motor 
indicado esquemáticamente por el motor 7, la  transmisión 8 , 
los  rod illos  6 y el árbol 50 donde ván calzados dichos 
rodillos*

El cazo de colada 10 cuya forma se describirá en 
breve, vá montado a pivote en 11 , sobre unos caballetes 12 , 
y es solidario de un sector dentado 13, con el cual engrana 
la  cremallera 14. Esta última vá montada con movimiento 
rectilíneo por unas guías 15 y presenta una parte 
fileteada 14’ donde ván atornilladas las tuercas 16, 
las cuales, al tropezar contra las guías 15, permiten
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graduar la  posición in ic ia l o de reposo de la  v a r illa  
dentada 14, y por consiguiente, del sector lo  y del cazo 10* 
En la  extremidad opuesta, la  v a r illa  14 lleva  un rod illo  34. 
En el bastidor 17, hay montado un mecanismo de mando 
constituido por el engranaje reductor 18, 19, 20, 21, cuyo 
piñón 18 puede engranar con el sector 13, al paso que 
el piñón 21 es accionado de una manera cualquiera apropiada, 
por ejemplo, a mano.

Por debajo del cazo 10 hay dispuesto un chassis 
o bastidor f i j o  22, en cuyo in terior puede desplazarse 
por medio de las ruedas 23 un carro 24 el cual, por su 
extremidad delantera vá articulado en 25 al carro 4, 
portador del molde, mientras que en la  extremidad posterior 
vá amarrado a una cuerda 26 que se apoya sobre los 
rod illos superiores 27 de un aparejo cuyos rod illos  
in feriores 28 ván cargados con una pesa motriz 29; un 
torn illo  30, que puede ser graduado dentro de la  traviesa 
trasera 31 del chassis f i j o  22, permite graduar el 
lím ite de la  carrera de retroceso efectuada por el carro 24 
obedeciendo a la  acción de la  pesa 29 y del aparejo 27- 28 .

Sobre el carro 24 pivota, en 32 una barra 33 
cuya inclinación con relación al carro 24, puede ser 
graduada y fijada  con ayuda de un sector hendido 35 
articulado a la  barra 33 e inmovilizado sobre el carro 24
por medio de un to m illo  36.

La forma dél cazo 10, cuando éste deba adaptarse
a un solo conducto de colada, puede verse en las Pigs.
2 y 4 .

Está dicho cazo constituido por un cuerpo de 
revolución generado por una figura regular, tal como 
un círcu lo 10’ , (véase Fig. 4 ) , que será puesto en rotación 
alrededor de un eje que coincida con el eje de rotación 
de los gorrones 11 y con un lado de la  figura o una tangente 
a dicha figura» el recipiente así constituido comprende un 
fondo llano 10' y una pared posterior 10'* limitada por
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dicha superficie de revolución y tangente a w^-'oxrfhdro 
cuyo eje se halla situado en el eje 11-11* De esta 
manera cualquiera que sea la  posición angular del cazo 
10 durante su rotación alrededor del eje 11- 11 , el corte del 
cazo tomado por un plano horizontal que pase por la  linea 

tendrá un área constante, y por consiguiente la  
cantidad de metal que se vacíe del cazo a cada desplar- 
zamiento angular de éste, permanecerá constante.

El cazo 10, vá guarnecido de un revestimiento 
refractario 37 que tiene la  misma forma descrita con 
respecto al cazo mismo y forma una especie de cuba 38

-  5 -

que tiene una capacidad determinada*
Para graduar la  máquina a fin  de efectuar la  

colada de un cuerpo hueoo de dimensiones determinadas 
y que presente un rodete por uno de sus extremos, por 
ejemplo,de un tubo de diámetro y espesor determinados y 
que lleve un manguito en un extremo, se calculara 
en primer término la  cantidad de metal necesaria para 
formar el tubo y su manguito, y en segundo término la  
cantidad de metal que se requiere para formar el manguito 
y llenar el conducto 1, asi como la  tolva 2. Con arreglo 
al resultado del primer cálculo se graduarán las tuercas 
16 en la  parte fileteada 14’ de la  barra 14, de modo 
que se coloque el cazo 10 en una posición angular tal 
con relación al eje 11- 11 , que la  capacidad limitada 
por el fondo 10*, la  pared 10** y por los  flancos del cazo 
asi como por el plano horizontal tangente al borde 38 
del cazo, corresponda a la  cantidad tota l de metal 
que se necesita para la  formación del tubo.

Con arreglo al resultado del segundo calculo se fija ra
el ángulo de inclinación a que deba bascular el cazo 
para derramar la  cantidad de metal necesaria para 
llenar la  tolva ü y el conducto 1 , y para formar el 
manguito que hay en la extremidad del tubo. La inclinación 
de la  barra 3o se gradúa, ( haciéndola oscilar alrededor de
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su pivote 3<¿ sobre el carro 24 e inmovilizándola con 
ayuda del sector 55 y del torn illo  36), de manera que 
la  diferencia de nivel entre el borde delantero del 
nervio o superficie superior de la  barra 33 y la  
generatriz del rod illo  34 sea igual a la  desviación 
angular que deba efectuar el cazo para que derrame 
la  cantidad de metal fijada por dicho cálcu lo.

La longitud y el p er fil de la  barra 33 están 
fijados de manera que el cazo 10 , habrá derramado todo 
su contenido en la  tolva 2 y en el conducto 1 , en trn punto 
de la  carrera de la  barra 33, y por consiguiente, de su 
carro 24 y del oarro 4 que lleva  el molde, tal que la  
parte restante de la  carrera del molde o forma, 
corresponda a una parte de tubo para la  colada de la  que 
es exactamente suficiente la  cantidad de metal contenida 
en la  tolva 2 y en el conducto 1 .

Al comienzo de la  colada, la  máquina se encontrará 
en las condiciones que se representan en la  Fig. 1, en 
la  que las tuercas 16 tropiezan contra la  extremidad 
superior de la  guía 15, el rod illo  34 se halla más bajo 
que el borde activo de la  barra 33, y el molde 3 rodea 
el conducto 1 , cuyo o r i f ic io  se halla en la  extremidad 
del molde, donde habrá de formarse el manguito o rodete 
del tubo o del cuerpo hueco a colar.

Se introduce entonces'en el cazo 10 una cantidad 
de metal correspondiente a la  masa total de la  pieza a 
colar, es decir, se introduce metal en el cazo hasta que 
venga a enrasar con el borde 38. Seguidamente, y después 
de haber puesto en rotaoión el molde con ayuda dáL 
mecanismo, 7, 8 , 50, 6, manteniéndose inmóviles los  
carros 4 y 24, se maniobra el mecanismo 21-18, para 
hacer que revolucione el cazo 10 alrededor del eje 11-11 
y levantar, por medio del sector 13, la  cremallera 14, 
hasta que la  generatriz de contacto de su rod illo  34, 
corresponda con él borde superior de la  barra 33; dado el
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reglaje de esta barra, al verificarse  esta oscilación , 
se derrama en la  tolva 2 y en el conducto de colada 1 , 
la  cantüdad de metal necesaria para llenar estas capacidades 
y formar la  extremidad de mayor espesor del cuerpo hueco.
En ese momento, se pone en movimiento el sistema destinado 
a desplazar el carro 4 del molde, estando dicho sistema 
constituido, por ejemplo, por el cilindro 49, donde está 
destinado a obrar un fluido bajo presión, y entonces la  
barra 33, al avanzar en unión del carro 24 que es arrastrado 
por el carro 4, acciona sobre el rod illo  .54, y levantará 
poco a poco, la  cremallera 14 haciendo oscilar progresivamente 
él ca20 10 , mientras que el molde 5, se desplaza con 
relación al conducto 1 *

De esta manera se realiza el paso progresivo del metal 
por el molde 5 , mientras que éste está en rotación y se 
desplaza en sentido axial, con lo  cual se asegura una 
distribución exacta del metal por toda la  longitud 
del molde o forma*

Una vez que el cazo 10 se ha vaciado por completo, 
el levantamiento u lterior , de la cremallera 14 ,producido 
por el resto de la  carrera del carro 4 y del carro 24, 
con la  barra 33, no daré lugar a otra introducción de 
metal y durante este periodo el molde recibe el metal 
contenido en la  tolva 2 y en aL conducto 1 .

Al final del desplazamiento del carro 4, todo el 
metal necesario es introducido en el molde, de manera 
que se complemente la  colada sin desperdicio alguno de 
metal.

Mientras que se completa la  centrifugación, se 
desmonta el pivote 25 de manera que quede lib re  el carro 24 
para que quede despedido hacia atrás por la  Pesa 29 y 
por el aparejo 2?, 28, hasta colocarlo en la  posición 
de la Pig. 1 , en la  que quedará paralizado por el torn illo  31 
exactamente en la posición necesaria para repetir las 
operaciones antedichas, mientras que el cazo 10 y sus órganos
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anexos vuelven a ocupar la  posición de la  Fig. l,p o r  
efecto del momento que el sistema oscilante tiene 
alrededor del eje 11- 1 1 .

Una vez terminada la  colada el molde es retirado 
y alejado del carro 4 , en el cual se coloca otro molde, 
se envía de mevo el carro a la  posición de la  Fig. 1, 
se unen de nuevo en 25 los  carroe 4 y 24 y se repiten 
las opéraciones descritas.

EL tipo de aparato representado en las Figs* 8 y 9, 
está destinado a una máquina en la  que el molde no está 
animado de desplazamiento axial i en este tipo el cazo 10 
en unión de sus caballetes 12, la  guia Ib, la  cremallera 14 
y el mecanismo de mando 21-18, vá montado móvil, en unión 
del conducto 1, y de la  tolva *, sobre el carro 47, que 
es arrastrado sobre los  carriles 39, por el vástago 42, 
cuyo pistón 41 se desplaza dentro del cilindro 40, por 
la  acción de un flu ido bajo presión} por el contrario, 
la  barra 3ó es f i ja  y revoluciona en 32 sobre los  
caballetes 43, pudiendo graduarse su inclinación por 
medio del sector hendido 35 y d el to m illo  de presión 
36 del caballete 44.

La manera de efectuar el reglaje de la  máquina 
y la  operación son las mismas que en el caso de las Figs»
1, 2 y 3.

Con arreglo a la  forma de construcción de las Figs*
11 y 12, el molde 3, es conducido por un chassis o 
bastidor 51, el cual durante la  colada, efectúa un movimiento 
angular, con relación al cazo, en vez de realizar un 
movimiento de traslación. Además, en este caso, la  tolva 
vá acoplada al mo^de en unión del cual se desplaza, yendo 
la  tolva arrimada cerca de la  extremidad contigua del molde 
en vez de prolongarse por su in terior .

EL cazo 10 es también del tipo anteriormente 
descrito, y pivota en 11 sobre los  caballetes l£*, es 
accionado por medio de la  cremallera 14 que lleva  por
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debajo el rod illo  34, y de su sector dentado 13 sobre el cual 
se puede accionar con ayuda del mecanismo 18-19-ZO-21.

chassis 51 portador del molde pivota en 5¡¿ y vá 
provisto de los rod illos 6 del motor 7, de la  transmisión 8 , 
y del embrague 53, destinados a sustentar y a poner en rotación 
el molde, mientras que los cilindros 54 sirven para levantar 
dicho molde y apartarlo de la  máquina»

id chassis 51 lleva , además, la  consola 55,1a cual, 
a su vea, sustenta la  tolva 2 ’ ’ , que vá a parar en este caso 
directamente a la  extremidad contigua del molde 3, en vez 
de prolongarse por el in terior de éste.

Sobre los  carriles 22 de la  canal 56, puede 
desplazarse, por medio de las ruedas 57, un carro 58, que 
comprende dos barras 33 ’ , 59, indinadas por lados opuestos* 
La barra 59, pivota sobre el carro en 60 y descansa'en losI

soportes graduables 61 que permiten modificar su 
inclinación , Esta barra está destinada a accionar sobre el 
rod illo  62 que pivota en el soporte 6o perteneciente 
al chassis 51.

La barra 30’ vá montada a pivote en 32, en el carro 
58 y comprende la  placa hendida 35 que permite graduar su 
inclinación de la  manera anteriormente descrita, estando 
dicha barra destinada a gobernar el rod illo  34 de la  cremalhra 
14 que engrana con el sector dentado lo  del cazo 10.

d  carro 58 es arrastrado sobre los carriles por
la  barra 64 y por el pistón 65 del cilindro 66, mientras 
que él to m illo  67 permite graduar la  posición de reposo 
del carro 58.

Para efectuar la  operación el aparato vá dispuesto 
en la  forma que puede verse en la  Fig. 11 , en la  que el 
carro 58 , vá apoyado contra el torn illo  67 y con la  
extremiu.au más elevada de la  barra 59 por debajo del 
rod illo  62 del chassis 51, de manera que dicho chassis y el 
molde 3, se mantengan inclinados hacia abajo a partir de la  
extremidad contigua al cazo de colada.
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la  barra 33 ', tiene por contra su extremidad más 
baja situada frente por frente del r o d i l lo  34 de la 
cremallera 14*

El cazo 10 es abatido, es decir, colocado en 
disposición de contener la  carga de metal fijada  con el 
reglaje que se describe de las tuercas 16.

Después de haber echado en el cazo, la  debida 
cantidad de metal, el molde 3 es puesto en rotación, por 
medio del motor 7 y de la  transmisión 8,53, y maniobrando 
el engranaje 18-ül, se introduce en la  tolva ü "  y en 
el molde o, la  cantidad de metal necesaria para formar el 
manguito del tubo que corresponde a la  extremidad más 
baja del molde; por virtud de esta maniobra se determina 
el levantamiento de la  cremallera 1* y del rod illo  3á 
que pasa sobre el borde delantero de la  barra 3 3 '.

Seguidamente se ejerce la  presión del fluido en 
el cilindro 66, para producir un desplazamiento del carro 
58 en el sentido de la  flecha de la  Fig. 11; luego, 
mientras que la  barra 59, avanzando oon relación al 
rod illo  6¿ permite el abatimiento progresivo del bastidor 
51, y del molde 3 hacia la  posición horizontal, la  barra 
33 ' ,  accionando sobre el rod illo  34, levanta la  
cremallera 1* y, por medio del sector 13 provoca la  
bascu lad6n gradual del cazo 10 .

De este modo se consigue el paso del metal al 
conducto de colada y al molde, bajando dicho metal 
poco a poco, al in terior del molde y ocupando su cavidad 
en la  medida debida*

Al fin a l de la  operación, lo s  diferentes elementos 
y órganos ocupan la  posición de la Fig. 1ü, en la que el 
molde 3 está horizontal y experimenta la  última fase 
de la centrifugación, mientras que el cazo está vacío 
o bien solo contiene la  cantidad de metal necesaria 
para mantener el contacto con el metal ya vertido en el 
molde, según la  posición que se haya dado a las tuercas 16.
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De esta manera se realiza el sincronismo perfecto 
entre el vaciado del metal y el desplazamiento del molde, 
y se obtiene en el in terior de éste una capa metálica 
que presenta una sección trapezoidal en dirección longitudinal 
y que, en cada sección transversal corresponde a tina 
determinada cantiuad de metal*

En la  última fase de la  centrifugación, el metal 
toma naturalmente un espesor uniforme por toda la  longituu 
del molde, exceptuando aquellos s it io s  o puntos, donde se 
requiere una mayor cantidad de metal*

También en este caso puede invertirse la  disposición 
y se pueden dejar inmovilizadas las barras ¿3* y 59 , 
y desplazar el chassis 51 con el molde 5, el cazo 10, 
y los órganos para su mando.

las disposiciones anteriormentedescritas pueden 
ser adaptadas a máquinas múltipbs que comprenaan vario^ 
moldes colocados uno junto a otro, y a cada uno de los 
cuales corresponda un conducto 1 y una tolva ¡¿ o * 
y en los  que se produzcan al propio tiempo las operaciones 
descritas.

En este caso, se pueden emplear varios cazos 
del tipo anteriormente descrito, (uno para cada molde o ), 
los  cuales podrán ir  equipado» de medios independientes 
para su accionamiento, o en su defecto todos los  cazos 
podrán ser solidario» de un árbol accionado por un 
mecanismo de mando único.

También es posible emplear’ un cazo único que 
tenga varios picos o bocas de eolaua,(uno para cada molde) 
y todos a un mismo n ivel, en cuyo caso, el cazo irá  
dividido por medio de tabiques en compartimientoa que 
tengan la  debioa capadiuaa. la  Pig. 5 muestra el ejemplo 
ae un cazo de colada 45 dividido en dos compartimientos 
por el tabique 46, y formando las dos bocas 38, sirviendo 
este cazo para alimentar a un tiempo dos moldes por medio 
de las tolvas ¡s* y de lo s  conductos 1 ,1*. La Fig. 6
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representa un cazo de colada para tres moldes y la  Fig. 7 
un cazo para cuatro moldes.

Si todos los casos el cazo deberá tener una 
capacidad ú t il  por lo  menos igual a la  carga máxima de 
metal necesaria para la colada de cuerpo* que tengan el 
máximo de dimensiones y de espesor. La barra 3ó o la  33' 
deberá tener una longitud correspondiente a la  longitud 
máxima de las piezas que se puedan colar en la  máquina» 
exceptuando eventualmente la  parte de extremidad que será 
formada por el metal que ocupa la  tolva y el conducto 
(dado caso que este exista), y que se derrama en «1 
molde después de haber terminado de bascular el cazo 
de colada.

Las máquinas anteriormente descritas permiten
realizar las distintas operaciones de una manera automática
que no dependerá de la  destreza del operario* señalando 
convenientemente las diferentes posiciones de los  árganos
16 y o ¿>3 ' y 59, se puede pasar rápidamente de la  colada 
de cuerpos de un tipo a la colada de cuerpos de otro 
tipo que tengan espesor, diámetro y longitud diferentes.

Dicho se está que este invento puede ser 
realizado también con ayuda de disposiciones diferentes 
que las anteriormente descritas, a títu lo  de ejemplo, 
siempre que determinen automáticamente y según tina ley  determi­
nada, el derrame o vaciado en el molde, del metal contenido 
en un recipiente. Asimismo sería posible recurrir a 
disposición ja para modificar, de tina manera automática 
o no automática, la  forma en que tiene lugar la  colada 
en uno o varios puntos de la  longitud del molde.

„F .,CL .I . . .A ju.
Habiendo ya descrito ampliamente la  naturaleza

de nuestro invento, asi como la manera de llevarlo  a la 
práctica, debemos hacer constar que las disposiciones
anteriormente descritas sen susceptibles de ligeras 
modificaciones de detalle, sin que se altere por e llo , el
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principio fundamental del invento, y lo  que constituyo 
su esencia y por lo  que solicitamos patente de invención
por veinte años en España es por: MUn aparato de sistema 
perfeccionado para la  alimentación del metal liquido 
en las máquinas destinadas a la  colaua centrífuga de cuerpos 
huecos"; caracterizándose por lo  siguiente:

l e . = Por el hecho de que el vaciado del metal 
en el molde es producido de un modo automático con 
arreglo a una ley determinada.

22.= Un aparato de sistema perfeccionado con arreglo 
a la  reivindicación 1®, en el que el vaciado del metal 
en el molde es producido en ñinción del desplazamiento 
que experimenta el molde durante la  colada.

32.= Un aparato de á stema perfeccionado con 
arreglo a la  reivindicación 2a, caracterizado por el hecho 
de que el vaciado del metal en el molde es producido 
en función o por efecto del movimiento relativo entre 
el conducto de colada y la  forma o molde*

42.= Un aparato de sistema perfeccionado con 
arreglo a la reivindicación 16, caracterizado por el 
hecho de que las condiciones en las cuales tiene lugar 
el vaciado del metal, se modifican en puntos determinados 
de la  longitud del molde.

52.= Un sistema de aparato con arreglo a las 
reivindicaciones is  a la  4§, caracterizado por el hecho
de que e l vaciado del metal, se hace independientemente
en puntos determinados del molde.

62.= Un sistema de aparato con arreglo a la  
reivindicación 5s, caracterizado por el hecho de que la
colada es efectuada con ayuaa de un cazo que contiene
una carga de metal equivalente a la  masa de la  pieza a colar
y porque al comienzo de la  colada se provoca el vaciado
de una cantidad de metal igual a la  capacidad
del conducto de colada, y eventualmente a la  masa de
la  extremidad reforzada de la  pieza»
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72 .= Un sistema de aparato con arreglo a la  
reivindicación 1&, caracterizado por el hecho de que el 
cazo de colada es accionado por un órgano que se 
desplaza progresivamente durante la  operación de la colada»

82f= Un sistema de aparato con arreglo a la 
reivindicación 7§, caracterizado por el hecho de que 
el órgano de desplazamiento progresivo provoca a un mismo 
tiempo y en la  debida relación, la  basculación del cazo 
y el desplazamiento del molde.

9 s .= Un sistema de aparato con arreglo a la  
reivindicación ?s, caracterizado por el hecho de que
el cazo y el soporte del molde ván unidos por un mecanismo
que provoca la  basculación del cazo por efecto del despla-
zanfento relativo entre dicho cazo y el molde.

109.= Un sistema de aparato con arre&Lo a las 
reivindicaciones 7-9, caracterizado por el hecho de que 
el cazo de colada está perfilado de modo que durante 
su basculación, la superficie del metal liquido conserva 
un área constante, de manera que a desplazamientos iguales
del cazo corresponda la  colada de cantidades iguales 
de metal líqu ido.

112.= Un sistema de aparato con arreglo a las 
reivindicaciones 7*10 caracterizado por el hecho de que 
el cazo pivota y es puesto en rotación por un órgano de 
mando que es desplazado por Tina barra cuyo movimiento 
con relación al órgano de mando del cazo corresponde 
al avance de la  colada o al movimiento relativo del 
molde con relación al cazo o al conducto de colada 
alimentado por el cazo.

122 .= Un sistema de aparato con arreglo a las 
reivindicaciones 7-11, caracterizado por el hecho de 
que el órgano de mando para el cazo tiene movimiento 
lib re  para que el cazo pueda tener movimiento independiente.

1«5s#= Un sistema de aparato con arreglo a la
reivindicación 12§, caracterizado por el hecho de que la
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carrera lib re  del órgano de mando del cazo, ea graduable 
para que pueda tener lugar un desplazamiento determinado 
del cazo antes de que se in ic ie  su basculación automática.

14s.= Un sistema de aparato con arreglo a las 
reivindicaciones l i s  y 136, caracterizado por el hecho de
que, después de efectuado el desplazamiento libre , el
órgano de mando se coloca automáticamente en condiciones
de ser accionado por la  maniobra de la  barra de mando.

159.= Un sistema de aparato con arreglo a las 
reivindicaciones 126, 133 o 146, caracterizado por el hecho 
de que el cazo lleva  un dispositivo de maniobra independiente 
del órgano ae mando.

162 .= Un sistema de aparato con arreglo a las 
reivindicaciones 76, 116 o 13.8, caracterizado por el hecho 
de que el órgano de mando del cazo, es graduable a fin  de 
detener dicho cazo en una posición de reposo determinada, 
siendo la  barra de mando del expresado órgano graduable 
también, para modificar el punto donde comienza la  
cooperación de dichos órganos de mando.

172.= Un sistema de aparato con arreglo a la  
reivindicación 118, caracterizado por el hecho de que 
el cazo es accionado por una cremallera que engrana 
con un sector dentado solidario del cazo, siendo dicha 
cremallera accionada por el movimiento relativo de una 
barra inclinada*

189.= Un sistema de aparato con arreglo a la' 
reivindicación 178, caracterizado por el hecho de que
la  cremallera tiene unos topes de parada graduables 
para f i ja r  la  posición de reposo del cazo.

192.= Un sistema de aparato con arreglo a las 
reivindicaciones 178 a la  188, caracterizado por el hecho 
de que puede graduarse la  inclinación de la  barra*

2Ó2.= Un sistema de aparato con arreglo a las 
reivindicaciones 86 y l i e ,  caracterizado por el hecho 
ae que e l cazo revoluciona sobre unos soportes f i jo s ,
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y la  barra inclinada vá montada sobre un carro móvil 
que se une al carro móvil portador del molde.

212.= Un aparato con arreglo a la  reivindicación 
20§, caracterizado por el hecho de que el earro, que 
lleva  la  barra, comprende unos órganos de retroceso y un 
dispositivo para graduar la  posición de reposo en la  que 
es colocada de nuevo por dichos órganos»

22a.= un aparato con arreglo a la  reivindicación 
116, caracterizado por el hecho de que el cazo, en unión 
de su cremallera de mando y dél conducto de colada, vá 
montado sobre un carro móvil con relación a la  forma 
o molde y a la  barra inclinada.

252.= Un sistema de aparato con arreglo a las 
reivindicaciones 83 y l i s ,  caracterizado por el hecho 
de que el molde vá montado sobre un chassis que gira 
en un punto f i j o  y que es puesto en oscilación por 
una barra, de la  cual es portador un carro móvil que 
lleva también la  barra que acciona el órgano de mando 
del cazo.

242.= Un sistema de aparato con arreglo a la  
reivindicación 23®, caracterizado por el hecho de que las 
dos guías afectan una forma tal que una de ellas provoca 
la  basculación progresiva . del cazo y la  otra provoca 
al propio tiempo el paso del molde dé la  posición inclinada 
a la  posición horizontal.

252.= Un sistema de aparato con arreglo a las 
reivindicaciones 233 o 2a3, caracterizado por el hecho 
de quedas dos barras pueden graduarse con independencia 
una de otra*

263.= Un sistema de aparato con arreglo a una 
cualquiera de las. reivindicaciones 73-253, caracterizado 
por el hecho de que el reglaje del órgano de mando f i ja  
la  capacidad total del cazo de colada, al paso que 
el reglaje de la  barra que acciona dicho órgano de mando 
f i  ja la, cantidad de metal vaciada antes de que empiece
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272.= Un sistema de aparato con arreglo a las 

reivindicaciones 10*, 11*, caracterizado por el hecho 
de que el cazo tiene la  forma de cilindro con el eje 
dispuesto sobre el eje de rotación del cazo, y con el 
fondo, situado en un plano qué pasa por dicho e je .

282.» Un sistema de aparato con arreglo a la  
reivindicación 7*, caracterizado por el hecho de que el
sistema de alimentación sirve para varios moldes.

292.= Un sistema de aparato con arreglo a la
reivindicación 28*, caracterizado por el hechcw de que
comprende un cazo dé colada tínico, que tiene unos tabiques
que lo  subdividen en compartimientos cada tino de los 
cuales contienen ©1 metal destinado a pasar a un molde.

MUn aparato de sistema perfeccionado para la 
alimentación del metal líquido en las máquinas destinadas
a la  colada centrífuga de cuerpos huecos"; tal y como 
queua substancialmente descrito en lá  presente memoria 
e ilustrado en lo s  dibujos que se acompañan.

Ubta 'memoria consta f e  d ie c is ie te  hojas escritas

por una sola cara.
Madrid, 31 ■ de ¿¿arzo de 1C30.

A IT7 Vi 10 F ü ^ S W I y CAFTiO SCCÜZA.
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