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sgcentrifuga de cuerpog huecos'.

Solicitantes: AURELIO POSSENTI y CARLO SCORZA,residentes
en Pesaro, Italia.

—— T St oty g S ot A

»l presente invento tiene por objeto un aparafo de
sigtema perteccionado para la alimentacibn del metal
1{quido en las mdquinas destinadas a la colada centrifuga

de cuerpos huecose.

in estas maquinas se tropieza con graves dificultades

para graduar la alimentacién del metal l1fquido en el molde

o forma en rotacidn, tanto es as{ que en el terreno practico

el resultado depende exclusivamente de la habilicad o
destreza del operario.

Como consecuencia de 110, la colada centrf{fuga
requiere mucho tiempo, es costosa y exige ensayos y tanteos
a cada cambio de diametro o de espesor de las piezas a
colar .

Ademés, en el estado actual de esta industria

es pricticamente imposible efectuar a un mismo tiempo
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1a colada en dos o mis moldes, lo cual limita las
posibilidades de utilizacién de las miquinas y de las
instalaciones.

pl presente invento elimina todos estos inconvenientes
y permite realizar resultados exactamente constantes y
regulares y modificaer ficilmente las condiciones de la
colada para adaptarlas a didmetros y 2 espesores aistintos
des cuerposa colar, realizéndose esto - con medios
completamente automdticos e independientemente de la
destreza ael operario. #l invento permite igualmente
efectuar simulténesmente 1la alimentacién de dos o més
formas o moldas con la misma facilidad ¥ auntomaticidad
con que Sse efectia la colada en un solo molde.

Con arregio gl invento, el vaciado deiL metal en el
molde, (por ejemplo, por efecto de la inversifn o vuelco
del cazo de colada), es DProvocado por 6rganos cuyo
Punci onami ento eé;nrluido, con arreglo a una ley determinada,
por el desplazemiento de un érgano que es puesto en movimiento
con arreglo al avance de la colada o0 de la alimentacibn
del metal, o por el desplazamiento relativo del molde
durantc la operacién, y de una manera tal que en cada
regifn del molde se introduzca la necesaria cantidaa del
metal .

1 invento comprende igualmente una disposicibn
que efectia automiticamente 1la distribucidn de cantidades
diferentes y predeterminadas de metal en los sitios
o puntos del cuerpo hueco a colar que exijan cantidades
diterentes de metal poTr razén de éus dimensiones o0 de
Su espesor.

Por ¥ltimo, para la colada se utiliza un cazo
ol cusl afecta una forma tal que la seccién de colada
sea rigurosamente constante, y provisto de drganos que

permiten graduar la posicién inicial, de manera que puedan
si empre vaciarse cantidades iguales de metal 1iquido

a desplazamientos iguales del cazo y dar @ gste Gltimo



una cgpaciaad inicial constantee.
#n el didbujo que se acompafia, van representaaas,
J a titulo de ejemplo, algunas formas de gjecucidn del
invento; siendo la Fig. 1, un corte longitudinal de
55. conjunto de una méqﬁina al comienzo de la coladay
Ia Fig. £ muestra el aparato de colada al final de la
operacibn; La Fig. 3 es un corte,a .escala ampliada tomado
por la linea 3-3 de la Fig. 1; La Fig. 4 es una vista de
plano en forma esquemitica; Las Figs. 5, 6 y 7, son vistas
60. esquemiticas y de plano de los dispositivos de alimentacién
destinados al gservicio de dos, tres y cuatro moldes a un
mismo tiempo; Las Figs. 8 y 9 representan esquemdticamente
otro tipo de méquina en dos condiciones diferentes de
funciongmiento; La Fig. 10 es un cortes por la 1fnea 10-10
65. de 1la Flg. 7; Las Figs. 11 y 12, muestran otro tipo de
méquina, respectivamente al comienzo y al final de la
operacién de la colada.
B las Figs. 1, 2 y 3, el conducto de colada 1,
con la tolva ¥, es fijo y con relacidén a &l se desplaza
70. 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 gyuda del pistén 9 de un cilindro 49,
donde obra la presién de un fluido. Xl molde 3 puede
revolucionar sobre los rodillos 6, de que es portador el
75 carro 4, y es puesto en rotacibn por un mecanismo motor
indicado esquemAticamente por el motor 7, la transmisifm 8,
los rodillos 6 y el Arbol 50 donde vén calzados dichos
rodillos.
¥l cagzo de colada 10 cuya forma se describiri en
80. breve, vi montado a pivote en 11, sobre unos caballetes 1%,
y es solidario de un sector dentado 13, con el cual engrana
la cremallera 14. TEgta filtima v4 montada con movimiento
rectilfneo por unas gufas 15 y presenta una parte

tileteada 14' donde vdn atornilladas las tuercas 16,
85. las cuales, al tropezar contra las gufas 15, permiten
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graduar la posicifn inicial o de reposo de la varilla
dentada 14, y por consiguiente, del sector lo y del cazo 10.
¥n la extremidad opuesta, la varilla 14 lleva un rodil}o 24.
En el bastidor 17, hay montado un mecanismo de mando
constituido por el engranaje reductor 18, 19, 20, 21, cuyo'
pifién 18 puede engranar con el sector 13, al paso que
el pifibn 21 es‘accionado de una manera cualquiera apropiada,
por ejemplo, a mano.

Por debajo del cazo 10 hay dispuesto un chassis
o bastidor fijo 22, en cuyo interior puede desplagarse
por medio de las ruedas <8 un carro 24 el cual, por su
extremidad delantera v& articulado en 85 al carro 4,
portador del molde, mientras que en la extremidad posterior
v4 amarrado a una cuerda 26 que se apoya sobre los
rodillos superiores 27 de un aparejo cuyos rodillos
inferiores 28 v&n cargados con una pesa motriz 29; un
tornillo 30, que puede ser graduado dentro de la traviesa
trasera 31 del chassis fijo 22, permite graduar el
14mite de la carrera de retroceso efectuada por el carro x4
obedeciendo a 1a accibén de la pesa =9 y del agparejo «7-<8.

Sobre el carro 24 pivota, en 32 una barra 39
cuya inclinacién con relacién al carro 24, puede ser
graduada y fijada con ayuda de un sector hendido 35
articulado a la barra &5 e inmovilizado sobre el carro 24
por medio de un tornillo 36.

La forma del cazo 10, cuasndo é&ste deba adaptarse
a un solo conducto de colada, puede Verse en las Figs.
2y 4.

weté dicho cazo constituido por un cuerpo de
revolucién generado por una figura regular, tal como
un circulo 10', (véase Fig. 4), que serd puesto en rotacibn
alrededor de un eje que coincida con el eje de rotacibn
de los gorrones 11 y con un lado de la figura o una tangente
a dicha figura; el recipiente asi constituico comprende un
fondo llano 10' y una pared posterior 10'' limitada por
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dicha superficie de revolucifn y tanéegte'a'
cuyo eje se halla situado en el eje li-ll- De esta
manera cualquiera que sea 1la posicién angular del cazo
10 durante su rotacién alrededor del eje 11-11, el corte del
125. cazo tomado por un plano horizontal que pase Por la linea
11-11, tendrs un Area constante, y por consiguiente la
cantidad de metal que se vacfe del cazo a cada despla-
zamiento angular de &ste, permanecerid constante.
El cazo 10, V4 guarnecido de un revestimiento

150. refractario 37 que tiene la misma forma descrita con
respecto al cazo mismo y forma una especie de cuba 38
que tiene wuna capacidad determinada.

Para graduar la maquina a fin de efectuar la

colada de un cuerpo hueoco de dimengiones determinadas

135. y que presente Aun rodete por uno de sus extremos, por
ejemplo,de un tubo de didmetro y espesor determinados y
que lleve un manguito en un extremo, se calcularé
en primer término la cantidad de metal necesaria para
formar el tubo y su manguito, y en segundo término la

140. cantidad de metal que se requiere para formar el manguito
y llenaf el conducto 1, asi como la tolva 2. Con arreglo
gl resultado del primer céAlculo se graduarén las tuercas
16 en la parte fileteada 14' de la barra 14, de modo
que se coloque el cazo 10 en una posicién angular tal

145. con relacibn 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 total de metal
que se necesita para la tormacibn del tubo.

150. Con arreglo al resultado del segundo célculo se fijaré
sl éngulo de inclinacifn a que deba bascular el cazo
para derramar la cantidad de metal necesaria pars
llenar 1la tolva ¥ y el conducto 1, y para formar el
manguito que hay en la extremidad del tubo. La inclinacibn

155. de 1a barra 5o se gradda, ( haciéndola oscilar alrededor de
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su‘ pivote &
ayuda del sector 55 y del tornillo 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 rodillo 34 sea igual a la degviacibn
angular que deba efectuar el cazo para que derrame
la cantidaa de metal fijada por dicho célculo.

La longitua y el perfil de 1a barra 33 estén
fijados de manera que el cazo 10, habri derramado todo
su contenido en la tolva £ y en el conducto 1, en un punto
de 1la carrera de la barra 33, y por consiguients, de su
carro 24 y del carro 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 canticad de metal contenica
en la tolva ¢ y en el conducto 1.

Al comienzo de la colada, la méquina se encontrara
en las condiciones que se representan en la Fig. 1, en
la que las tuercas 16 tropiezan cbntra la extremidad
superior de la gufa 15, el rodillo 34 se halla mas bajo
que el borde gctivo de la barra 33, y el molde 3 rodea
el conducto 1, cuyo orificio se halla en la extremidad
del molde, donde habra 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 8. Seguidamente, y despuéds
de haber puesto en rotaoifn el molde con ayuda del
mecanismo. 7, 8, 50, 6, manteniéndose inmdviles los
carros 4‘y 24, se maniobra el mecanismo 21-18, para
hacer que revolucione el cazo 10 alrededor del eje 1l-11
y levantar, por medio del sector 13, la cremallera 14,
hgsta que la generatriz de contacto de su rodillo 34,

corresponda con el borde superior de la barra 33; dado el
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reglaje de esta barra, al verificarse egta oscilacidn,

se derrama en la tolva 2 y en el conducto de colada 1,

la camidad de metal necesaria para llenar estas capacidadgs
y formar 1la extremidad de mayor espesor del cuerpo hueco.
n 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 estd
destinado a obrar un fluido bajo presibn, y entonces la
barra 85, al avanzar en unién del carro 24 que es arrastrado
por el carro 4, acciona sobre el rodillo 44, y levantara
poco a poco, la cremallera 14 hgciendo oscilar progresivamente
el cazo 10, mientras que el molde 5, se desplaza con

‘relacibn al conducto 1.

De esta manera se realiza el paso progresivo del metal
por el molde o, mientras que éste esta en rotacibn y se
desplaza en sentido axigl, con lo cual se asegura una
distribucidn exacta del metal pbr toda 1la longitud
del molde o0 forma,

Una vez que el cazo 10 se ha vaciado por completo,
el levantamiento ulterior, de la cremallera l4,producido
por el resto de la carrera del carro 4 y del carro 24,
con la barra 33, no dara lugar a otra introduccidn de
metal y durante este periodo el molde recibe el metal
contenido en la tolva 2 y en el 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 centrifugacidn, se

desmonta el pivote 25 de manera que quede libre el carro <4

para que'quede despedido hacia atris por la pesa 29 y
por el aparejo 27, ¥8, hasta colocarlo en la posicidn
de la Fig. 1, en la que quedard paralizado por el toraillo 31
exactamente en la pogicidn necesaria para repetir las

operaciones antedichas, mientras que el cazo 10 y sus 6rganos
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anexos vuelven a ocup®r la posicién de la\gié. 1, por
efecto del momento que el sistema oscilante tiene
J alrededor del eje 11-11.
Una Vvez termingda 1la colada el molde es retirado

250. y alejado del carro 4, en el cual se coloca otro molde,
se envia de mievo el carro a la posicibn de la Fig. 1,
se unen de nuevo en 25 1lo0s carros 4 y %4 y se repiten
las opéraciones descritas.

Bl tipo de aparato representado en las Figs. 8 y 9,

255, estd destinado a una mAquina en la que el molde no esté
animado de desplazamiento axial; en este tipo el cazo 10
en unifn de sus caballetes 12, la guia 1b, la cremallera 14
y el mecanismo de mando 21-18, v& montado mévil, en unibn
del conducto 1, y de 1la tolva <, sobre el carro 47, que

240. es arrastrado sobre los carriles 39, por el véstago 42,
cuyo pistén 41 se desplaza dentro del cilindro 40, por
la accibn de un fluido bajo presibn; por el contrario,
la barra 35 es fiJa y revoluciona en 52 sobre los
caballetes 43, pudiendo graduarse su inclinacibén por

245. medio del sector hendido 35 y del tomillo de presibn
o6 del caballete 44.

La manera de efectuar el reglaje de la mdquina
y la operacibn gon las mismas que en el caso de las Figs.
l, 2y 3.

250. Con arreglo a la forma de construccién de las Figs.
11 y 12, el molde 5, es conducido por un chassis o
bastidor 51, el cual durante la colada, efectia un movimiento
angular, con relacifén al cazo, en vez de realizar un
mo#imiento de traslacifn. Ademas, en este caso, la tolva

255. v acoplada al molde en unidn del cual se desplaza, yendo
la tolva arrimada cerca de la extremicad contigua del molde
en vez de prolongarse por su interior.

El cazo 10 es también del tipo anteriormente
descrito, y pivota en 11 sobre 1os cahalletes 1lz; es

260. acciongdo por medio de la cremallera 14 que lleva por
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debajo el rodillo 34, y de su sector dentado 13 sobre el cual
ge puede accionar con ayuda del mecanismo 18-19-x20-Z1.

8l chasgis 51 portador del molde pivota en 5z y vé
provisto de los rodillos 6 del motor 7, de la transmisibn 8,
y del embrague 53, destinados a sustentar y a poner en rotacidn
el molde, mientras que l1os cilindros 54 sirven para levantar
dicho molde y apartarlo de la miquina.

%1 chassis 51 1lleva, ademas, la consola 55,1a cual,
a su veg, sustenta la tolva Z'', que VA a parar en este caso
directamente a la extremidad contigua del molde o, en vez
de prolongarse por el interior de éste.

Sobre los carriles 22 de la cangl 56, puede
desplazarse, por medio de las ruedas 57, un carro 58, que
comprende dos barras 33', 59, inclinadas por lados oruestos.
La barra 59, pivota sobre el carro en 60 y aeSanséen los

soportes graduables 61 que permiten modificar su

inclinacifn. ksta barra estéd destinada a accionar sobre el
rodillo 6< que pivota en el soporte 6o perteneciente
al chassis 51. |

La barra 55' va montada a pivote en 32, en el carro
58 y comprende 1la placa hendida 35 que permite graduar su
inclinacidén de la manera anteriormente descrita, esgtando
di cha barra destinada a gobernar el rodillo 54 de la cremalkrms
14 que engrena con el sector dentado lo del cazo 10.

£l carro 58 es arrastrado sobre los carriles por
la barra 64 y por el pistbn 65 del cilindro 66, mientras
que el tornillo 67 permite graduar la posicién de reposo
del carro 58. |

Para efectuar la operacifn el aparato v& dispucsto
en la forma que puede verse en la Pig. 11, en la que el
carro 58 , vA apoyado contra el tornillo 67 y con la
extremidau mas elevada de la barra 59 por debajo del
rodillo 62 del chassiy 51, de manera que dicho chassis y el
molde 3, se mantengan inclinados hacia abajo a partir de la
extremidad contfgua al cazo de colada.
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La barra 55', tiene por contra su extremidad mas
baja situada frente por frente del rodillo 34 de la
cremgllera 14.

El cazo 10 es abatido, es decir, colocado en
disgpogsicibn de contener la carga de metal fijada con el
reglaje que se describ¢ de las tuercas 1l6..

Despuéds de haber echado en el cazo, la debida
cantidad de metal, el molde 3 es puesto en rotacibn, por
medio del motor 7 y de la transmisidén 8,53, y maniobrando
el engranajec 18-xl, se introduce en la tolva 2'' y en
el molde o, la cantidao de metgl necesaria para formar el
menguito del tubo que corresponde a la extremidad més
baja del molde; por virtud de esta maniobra se determina
el levantamiento de la cremallera le y del rodillo 4é
que pasa sobre el borde delantero de la barra 33'.

| Seguidamente se ejerce la presién 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, avanzandao con relacidn al
rodillo 6« permite el gbatimiento ©progresivo del bastidor
51, y del molde 3 hacia la posicidn horizontal, la barra
30', accionando sobre-el rodillo 34, levanta 1la
cremagllera l¢ y, ©por medio del sector 15 provoca la
basculacibn gradual del cazo 10.

De aste modo se consigue el paso del metal al
conducto de colada Yy al molds, bajando dicho metal
poco a poco, al interior del molde y ocupando su cavidad
en la medida debiaa.

Al fingl de la operacibn, los diferentes elementos
y brganos ocupan la posicidn de la Fig. 1z, en la que el
molde & estd horizontal y experimenta 1la dltima fase
de la centrifugacibén, mientras que el cazo esta vacio
0 bien solo contiene 1la cantidaa de metal necesaria
para mantener el contacto con el metal ya Vvertido en <l
molde, segin la posicidn que se haya dado a las tuercas 16.
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Ve esta manera se realiza el sincronismo Pecrtecto

entrec el vaciado del metal y el desplazamiento del molde,
1 y se obtiene en el interior de éste una capa metalica
que presenta una seccifn trapezoidal en direccién longitudinal

005 y que, en cada seccidén transversal corresponde & una
determinada cantiuvad de metal.

En la ¥ltima tase de la centritugacibn, el metal
toma naturalmente un egpesor uniforme por toda la‘longituu
del molde, exceptuando aquellos sitios o puntos, donde se

540. requi ere una nayor cantidad de metal

Pambien un este caso puede invertirse la disposicibm
y se pueden dejar inmovilizadas 1las barras os' y 59,

y desplazar el chagsis 51 con el molac 4, el cazo 10,
y los brganos para su mando.

345. Las disposicidnes anteriormente d escritas pueden
ser adaptadas a miquinas miltifdes que comprenaan vario.
moldes colocados uno junto a otro, y a cada uno de los
cuales corresponda un conducto 1 y una tolva 2 o z''

Yy en los que Se proauzcan al propio tiempo las operaciones

350. descritase.
n este cas0, Se Pueden emplear varios cazos

del tipo anteriormente aescrito, (uno para caca molde vu),
los cuales podran ir equipaaos de medios independientes
péra su agccionamiento, o0 en su defecvo todos los caszos

455, podrén ser solidarios de un Arbol accionado por un.
mecanismo de mando Wnico.

Tambien es posible emplear un cazo finico quc

tenga varios picos o bocas de colaua,(uno para cada molac)
y todos a un mismo nivel, en cuyo caso, el cazo ira

360, dividido por meaio de tabiques en compartimientos que
tengan la debiua capacdiuaa. La Fig. 5 muestra el ejemplo
ae un cazo de colada 45 dividido en dos compartimientos
por el tabique 46, y formando 1las dos bocas 38, sirviwunao
este cazo para glimentar a un tiempo dos molaes por meaio

565, de las tolvas <, <' y de 1os conductos 1,1'. La Fig. 6
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representa wun cazo de colada para ties moldes y la Fig. 7
un cazo para cuatro moldes.

Bn todos 1os casos el cazo debera tener una
capacidaa Wtil por lo menos igual a la carga mixima de
metal necesaria para la colada de cuerpos que tengan el
méximo de dimensiones y de espesor. La barra 35 o la 33'
deberd tener una longitud correspondiente a la longitud
mixima de las piezas que se puedan colar en la maquina,
exceptusndo eventualmente la parte de extremidad que sera
formada por el metal que ocupa 1la tolva y el conducto
(dado caso que este exista), ¥y que se derrama en ol
molae despues de haber terminado de bascular el cazo
de colada. '

Las maquinas anteriormente descritas permiten
realizar las distintas operaciones de una manera automdvica

que no d ependeréd de la destreza del operario; sefialando
convenientement. las diferentes posiciones de los Srganos

16y v0 o 03! y 59, se puede pasar rapidamente de la colada
de cuerpos de un tipo a la colada de cuerpos de otro

tipo que tengan espesor, didmetro y longitud diferentes.
Dicho se est& que este invento puede ser

realizado también con ayuaa de dispesicioncs diferentes
que las anteriormente descritas, a ti{tulo de ejemplo,
siempre que determinen automiticamente y segin una ley determi-
nada, el derrame o vaciado en el molde, del metal conteniao
en un recipiente. Asimismo serfa posiblc recurrir a
disposicion.s para modificar, de una manera automitica
0 no sutomatica, la forma en que tiene lugar la colada
en uno o varios puntos de la longitud del moldes
R _O T _A-
Habiendo ya descrito ampliamente la naturaleza

de nuestro invento, asi como la manera de llevarlo a la
préctica, debemos hacer constar que las digposiciones

anteriormente descritas sm susceptibles de ligeras
modificaciones de detalle, sin que se altere por ello, <l
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principio fundamental del invento, y 10 que constituyc
su esencia y por lo que solicitamos patunte de invencifn

4 por veinte afios en Espafia es por: "Un aparato de sistema
perfeccionado para la alimentacién del metal liquido
400 en las miquinas destinadas a la colaua centrifuga de cuerpos

huecos"; caracterizéndose por 1o siguiento:

1¢.= Por el hecho de que el vaciado del metal
en el molde es producido de un modo sutomdtico con
arreglo a una 1ley determinads.
410. 22,= Un aparato de sistema perteccionado con arreglo
a la reivindicacidén 12, en el que el vaciado del metal
en el molde es producido en funcibén del desplazamiento
que experimenta el molde durante la colada.
32.= Un aparato de d stema perfeccionado con
415. arreglo a la reivindicacibn 28, caracterizado por el hecho
de que el vaciado del metal en el molde es producido
en tunciln o por efecto del movimiento relativo entre
el conducto de colada y la forma o molde.
49,= TUn aparato de sistema perteccionado con
420. arreglo a la reivindicacidén 12, caracterizado por el
hecho de que las condiciones «n las cuales tiene lugar
el vaciagdo del metal, se modifican en puntos determinados
de la longitud del moldee.

5¢2.= Un sgsistema de aparato con arrcglo a las
420, reivindicaciones 1% a la 48, caracterizado por el hecho

de que el vaciado del metal, se hace independicntemente
en puntos determinadog del molde.
62.= Un sistema de aparato con arrcglo a la
reivindicacién 58, caracterizado por el hecho de que la
4350, colada es efectuada con ayuca de un cazo que contienc
una carga de metal equivalentc a la masa de la pieza a colar
y porquc al comienzo de la colada se provoca el vaciado
de una cantiaad de metal " ignal a la capaciaad
del conducto de colada, y eventualmentc a la masa de

455. la extremidad reforzada de la pieza.
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72+= TUn gistema de aﬁarato con arreglo a la’

- reivindicacién 1§,,caracterizado por el hecho de que el

cazo de colada es accionado por un Srgano que se ,
\ ~ desplaza progresivamente durente la operacifn de la colada,
440. . 80€= Un sistemé de aparato con arreglo a la |
. reiv1ndicacion 78, caracterizado por el hecho de que
el 8rgano »ae,desplazamlento progresivo provoca a un mismo
tiempo y en la debida relacibn, la basculacibn del cazo
y el desplazamiento del molde. |

445, ' 99.=7Un'sistema de apéfato con arreglo a la
relvindicacién 78, caracterizado por el hecho de qus

el cazo y el sopdrte del molde vén unidos por un mecanismo
qué‘provoca"ia baScﬁiaci6n del cazo por efecto del despla-
_ zamento relativo entre dicho cazo y el molde.

450. , - 102.= Un gistema de aparato con arreglo a 1as
reivindicaciones 7-9, caracterizado por el -hecho de que
el cazo de colada 'esté perfilado de modo que ‘durante
su‘basculaci6n;.1a,superficié'del metal 1{quido congerva
un drea constante, de manera que é desplazamiéntbé iguales

455.  del cazo corresponda la cclada de cantidades igueles
‘ de metal - liquido. | : |
119.= Un sistema de»épératQ con‘aireglo a las
reivindicacionesvValolcafacteriZado por el hecho de que
, el cazo pivota y es puesto en rotacién por un Srgano de.
460. - mando que es desplazado por una barra cuyo movimiento
| con relacion al brgano de mando del cazo corresponde
al avence de la colada o al movimiento relativo del
molde con rolaci6n gl cazo o al conducto de colada
alimentado por el cazo. N
465, ' 12¢.= Un sistema de aparato con arreglo a las
| reivindicaclones 7-11, caracterizado por el hecho de
que el b6rgano de mando para el cazo >tiéne movimiento
11bre para que el cazo pueda tener movimiento independiente.

152 ,=Un sistema de aparato con arreglo a la

470, reivindicacibn 128, caracterizado por el hecho de que la
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485.

490o

495.

500.

505.
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'carfera'libre del 6igano de mando del cazo, es graduable

para que pueda tener 1ugar un desplazamiento determinado

,del cazo antes-de-que_se inicie su basculacién automatica.

l4¢.= Un sgistema de aparato con arreglo g las
relvindicaciones 118 y 1328 caracterizado por el hecho de

- que, despues de efectuado el desplazamlento libre, el
6rgano de mando se coloca automaticamente en condiciones

de ser accionado por la maniobra de la barra de mando.
152.= Un -sistema de aparato con arreglo a las
reivindicaciones 128, 152 o 149,'caracterizado por el hecho

~de que'ellcazo'lleva un dispositivo de maniobra 1ndepéndiante

del 6rgano ae mando. .
162,= Un sistema de aparato con arreglo a las

"reivindicaciones 78, 118 o 132, caracterizado por el hecho

de que el 6rgano de mando del cazo, es graduable a fin de
detener dicholcazo en una pogicibén de reposo determminada,
siendo 1a barra de mendo del expresado brgano gmduable
también, para modificar el punto donde comienza 1la
cooperacibn de dichos 6rganos de mando.

172.= Un sistema de aparato con arreglo a la
reivindiuacién lle, caracterizédo por el hecho de que
el cazo es accionado por una creméllera que engrana
con un sector dentado solidario del cazo, giendo dicha
cremallera accionada por el movimiento relativo de una
barra inclinada. |

189 = Un sistema de aparato con arreglo a la

reivindicacién 178, caracterizado por el hecho de que

" 1a cremallera 'tiene unos topes de parada graauables

para fijar la p031c16n de reposo del cazo.

192.= Un gistema de aparato con arregio a las

. reivindicaciones 172 a la 188, caracterizado por el hecho\_

de que puede graduarse la inclinacifn de la barra.
202.= Un sistema de aparato con arreglo a las

reivindicaciones 88 y 118, caracterizado por el hecho

de que el cazo revoluciona sobre unos soportes tijos,
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y la barra inclinada‘ vé montada sobre un carro mévil
que ge une al carro mbévil portador del molde.

2le.= Un gparato con arreglo a la reivindicacién

. 208, caracterizado por el hecho de que el carro, que
510. lleva la barra, comprende unos brganos de retroceso y un

dispositivo para graduar 1la posicién de reposo en la que‘

K

es colocado - de nuevo por dlchos 6rganos. .
| 22¢ .= Un aparato con arreglo g la relvindicaclon
| 118, caraéterizado por el hecho de que el cazo, en unién
515- ' de suvcremalleré de mandd y‘del Cbnducto de colada, va.
montado sobre un carro mévil con relacibn g 1a forma
0 molde ¥y a 1a barra 1nclinada.
252,= Un gistema de aparato con arréglo a-las
reivindicaciones 82 y 1le, caracterizado por eI‘heChﬁv'
520. . de que el molde va montado gobre un. chassis que gira
| en un punto fijo y que es puesto en-ogcilacibn por
una barra, de la cual es portador un carro mbvil que
lleva tambien la barra que acciona - el organo de mando ’
del cazo. '
525. 2490 ,= TUn sistema de aparato con arreglo a la'

v relv1ndicacion 238, caracterizado por el hecho de que las
dos gufas afectan una forma tal que una de ellas - provoca
la basculacién progresiva . del cazo y la otra provoca
al propio tiempo el paso del molde ‘de 1a>pOSici6n inclinada

550. a la vosicibn horizontal. ’
259 Un sistema de aparato con arreglo a 1as.

’ reivindicaciones_dsﬁ 0 248, caracterizado por el hecho
de que lus dos barras _pueden graduarse con independencisa
una de otra. _ '

535. o £68.= Un gistema de_aparato~con.arreglo a'una
‘ cualquiera de las. reivindicéciones 78-x58, caracterizado
por el hecho de que el reglaje - del drgano de mando fija

. la capac1dad total del cazo de colada, al paso que

el reglaje de la barra que acciona dicho 6rgano de mando

540. fija la cantidad de metal vaciada eantes de que empieco



545,

550.

555+

6l vaciado automitico.

 por una sola cara.
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. x79.= Un sistema de apara

reivindicaciones 102, 112, caracterizado por el hecho

de que el cazo tiene la forma de cilinaro con el eje
dispuesto sobre el eje de rotacién del cazo, y con el

fondo, situado en un plano_ que pasa - por dicho eje.

28¢.= Un sistema de aparasto con arreglo a la
reivindicacién'Vﬁ,_oaradterizadb‘por el héchO'devque el
gistema de alimentacibn -sirve-para‘variés-moldes;

' 292.= TUn sistema de aparatb con arreglb a la
reivindicacidn 283, caracterizado pér él‘hedhu.de que
comprende un cazo de colada dnico, qﬁevfiene unos tabiques“
que 1o subdividén en compartimienﬁOS cada uno dé los
cuales contienen el metal destinado a pasar a un molde.

"Un aparato de sistema perféécionado para la
alimentacibn del metal liguido en las méAquinas destinadas
a la colada Centrifuga de cdérposﬂhuecos"; tal y cémo
queua substanc;élmente descrito en 1a presente memoria
e ilustrado en los-dibujos-Que Se acompafian . o

Tota nemoris conata ¢ o diecisiete hojao escritas
Ladrid, 3L-de warzo de 1¢30.
AURTTIO TUSSTIMI y CARTO SCCRZA.
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