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"I roosdiüdsnto y aparato para la fundición 
centrífuga te nótales

oTcácitante: *' O -i.. :,¡ . a ...i _ . - ■. 1 j 0 U :>O'. ■- OX'J. CuliCa «
donicilieda en Ilusione Voris, I-eiVitcn SuEzard, 
Bedforc.sii.re, Inglaterra.

liste invento se refiere a perfeccionar ientos 
en, Relativos a pzrconiiiLsntos y aparatos cara la 
f¡n:inic:¡ ón centrifuga.

lisie invento tiene por uno lo sus o o cotos el 
reducir al rúniio ol incoavoriente, con une Vasta, añora 
se tropearla en las ligninas para la fundición eenírífupa,
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do mu o el nelc,! fundido ss hulla sometido a iurbmleneiu 
o ¿i re;;eeeicu al ir.tr: lucirse su un moldo le le. máquina.

tire objeto le este invento as erouorciorar un 
piveeui^ioato is fundición ceuirífvqa, en el ¡ríe la 

5. velocidad le relación leí rolle puede variarse pura
obtener los mejores resultados.

Ciro objeto le soto invento es aprovec;'arse en 
m  vr erado asi procedimiento ae fundición centrifuga para 
la x reducción le vieras iludidas, utilizando mauquitos 

■¡0. revestidos le arena, roldes le arena a moldes con núcleo.
Usté invento coarrendé na procedimiento de 

fundición centrífuga le retales, integrado por las etapa,s 
de colocar retal fundido on 1.111 depósito sujeto a una loca 
o entrada del artren.o interior le mi volite; de hacer virar 
el rolde y el depósito juntos, alrededor le uxl eje 
prolonpalc hacia arriba a través del depósito y del molla; 
ae inclinar el conjunte de rolde ¡y depósito, de tal rodo 
vue el eje de rotación so desvíe un ányulo leseado ¿ el 
retal del deposito penetre en el rolde, y cíe mantener la 

21. rotación hasta que el retal se ha solidificado.
te observará pue su la fundición centrífuga 

corriente,' en la une el metal pasa desde un vertedero el 
interior de un rolde ya en rotación, el retad, al ponerse 
en contacto con las paredes interiores del voli,e, ha do 

25* acelerarse por este mismo o. través de su contacto funcional
con dicho metal, y esto da orifen a la turIn.len.oia en el 
metal y también a la erosión ae la superficie uel rolde. 
Además, la velocidad del molde se 'determina por aquella 
en que el metal se acelera más satisfactoriamente por su



contacto coa el molde. mor si oroceii.aLex.iic a vais este 
invento se refiero, el retal contenido en el depósito 
puede facerse pirar con el ¡rolde y a la misma velocidad 
ore este tira, artes de cae el eje de dicho acide se 
inclino para realisar el derrame o paso, .asi pues, se 
evita la erosión decida a la diferencia de velocidades 
entre el motad y el nolle y a éste puede dársele la 
velocidad mejor, calculada para proporcionar lina pieza 
fundida perfecta, dota,da de las propiedades deseadas, 
independientemente de las consider^ciones de aceleración 
del ¡setal. Asimismo, no existe tendencia a une ninpiín 
revestimiento del interior del molde se desalare, y.dado 
cure el metal penetra en el molde mucho mas suavemente que 
en los procedimientos corrientes de fundición centrífuga, 
es posible revestir el molde con arena.

Además, el depósito puede contener la cantidad 
exacta de metal necesaria para, la piesa fundida, y se 
evita el desperdicio de metal debido a los derrames múltiples 
o a la coapulación del mismo en. un oleo de derrame. Por 
otra parte, dado que el depósito está acopíalo al molde 
antes de vaciar el metal fundido, se evita o se reduce 
por lo menos la oxidación.

tiste invento comprende además un aparato para 
la fundición centrífuga, que contiene en combinación un 
portamolde rotativamente montado en un soporte; medios 
para montar un molde en el portarolde, de tal modo que 
rodeo el eje de rotación de di olio portamolde; medios para 
hacer oscilar el soporte con objeto de inclinar el sje de 
rotación, y medios para, acoplar un depósito de metal
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Huídido en el molde, coaulímente oon el eje ¡le Tí) tacion.
n continuación l’inHAPct llHcl ri'38C10Ív)0.ion; por vín

els ejemplo, de determinados aparatos cue aclarar el 
principio de aplicación de este invento y del procedimento 
tal cono en ellos se aplica. En los dibujos adjuntos, 

ha fin, 1 es ira esquema de una crinera etapa 
del procedimiento de acuerdo con este invento, en la que

i

un depósito para el metal fundido se llena desde un crisol, 
la fiq. 2 es un corte de mi aparato en si que 

el depósito representado en la fip. 1 se ha unido a un
molde rotativo,

la fiq. 3 representa el aparato inclinado 
mi entras el molde pira y el rae tal lia empezado a ascender 
por el molde,

la fin. 4 representa el aparato completamente
inclinado,

la fip. 5 es un alzado lateral de una máquina 
completa para la aplicación del procedimiento,

la íiq. 6 es una vista de frente de la misma, jr
la fip. 7 es un corte por la línea 7-7 de la

xip. 6, tomado en la dirección de las flechas.
Oon referencia a las fips. 1 á 4 , la fip. 1 

representa un depósito 11 cue contiene un revestimiento 
refractario 12 en el que se vierte metal desde un criol 13* 
Alrededor del borde superior del depósito 11, existe una 
pestaña. 14 que después de lleno el depósito, lo adapta en
el extremo inferior de un portamoldes 15 por medio de
cerrojos o enmanch.es 16 que se agarran debajo d.e la 
pestaña 14* los enganches 16 tienen colas contrapesadas
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17 que tienden a üiripirse hacia el exterior si si molde 
15 tira alrededor del eje X-I y a mantener los ensanches 
enórqicanente en a. jaste con la pestaña 14. En el interior 
del portanoldes, se disponen un molde 1c, en este case 
representado de fema cilindrica, con objeto de fuño'ir 
forros cilindricos para cilindros.

la fin. 2 representa el depósito 11 en posición 
en la parte inferior del portanolcíes 15. 3e observará que 
el portamoldes tiene una pestaña 19 en su extremo superior, 
que forma contacto con la pestaña 20 de un vastago rotativo 
21, provisto de cojinetes o soportes 22 en los pue puede 
mirar, y tiene una polea central 23 c¡ue puede impulsarse 
por correas 24. 11 portamoldes, se sujota a la pestaña 
20 por bridas 25 sostenidas firmemente por tornillos 
de presión 26, de tal modo que el molde es coaxil con el 
eje de rotación del vástapo 21. los cojinetes 22 están 
sostenidos en mi soporte susceptible de oscilar, ene no se 
representa en el dibujo, de tal modo que el eje X-X puede 
inclinarse, como se desee, ta,l cono se indico, en la fip. 3•

El vástapo 21 es hueco para permitir la introduc­
ción de un tubo 27 con orificios 2i hacia su extremo 
inferior. SI tubo 27 se pasa a través del vástapo hueco 
hasta que penetra en el molde y se utiliza para rociar el 
revestimiento ce mi molde de la superficie interior de 
este último o

después de revestir el molde, el tubo 27 se 
retira como se indica en la fip. 3 y el eje X-X se inclina 
mientras el molde sigue girando, mi metal del depósito 11 
mira a la misma velocidad que el molde, y asciende suave-
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mente saliendo cel depósito, y la acción de inclinación 
se condina en estas condiciones con la rotación, para 
completar el proceso de miración, como se representa 
en 28. Orando el eje se na desplanado por completo a la 
posición horizontal, como se representa en la fig. i, 
todo el metal ha salido del depósito para pasar al 
interior del molde y se produce un revestimiento cilindri­
co completo 30 que, dado que contiene todo el metal 
del depósito, tendrá las dimensiones exactas predetermina­
do,s por la cantidad de metal vertido del crisol 13. As , 
se ahorra el desperdicio, además de obtener un producto

15.

20.

Después de solidificarse el metal, el "borde 
puede hacerse retornar a le, posición vertical, puede 
soltarse el depósito 11 y retirarse la pieza fundida,
Lien separando el molde del soporte o por algún tipo de 
mecanismo expulsor, después de lo cual es posible repetir 
el procedimiento.

Oon referencia a las fies. 5 á 7, se representa 
en ella una máquina completa que comprende una base 
formada por dos viguetas 40 que se prolongan paralela­
mente una a otra y sostienen dos bastidores 41 prolonga­
dos iiacia arriba en los que están montados soportes de 
apopo 42 axilmente alineamos entre sí, y que sirven .para 
sostener dos brazos horiaontales 43, 44, en los extremos 
cíe los cuales y entre los bastidores 41 existen pestañas 
cuadradas 45 reforzadas por nervaduras 46, Entre las 
pestañas 45 se monta un conjunto porta-moldes constituido 
por una placa de refuerzo 47 ajustada con sus caras

Hv
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paralelas al ejs de los árboles 43, 44, y varios accesorios 
montados en la plana de reíuerso. k cade, lado de esta placa, 
existe 'una. olaca de ajusto 48 paralela a la pesiaba 15 i 
entrada fronde a olla, y que esta soldada a los bordes le 
la placa de reinerao 47 y reforzada por nervvairar 43. la 
placa ('le ajaste 4-' se ¡acs ¡as arrasa per aro. segunda 
placa pe a elle, soldada, gue se trabaja a mátruina y se 
pregara con ur.a nervadura transversal elevada, 3J en la que 
se ajusta una placa intermedia 52 que tiene una nervadura 
vertical para ajustarse on mi rebajo 'le la placa rectangular

l
con postaríais. I-a placa 52 tiene salientes 53 en los que» ~
se disponen 'tornillos de ajuste 54 para apoyarse en tacos 
sostenidos por las nervaduras 46 para ajustar la placa 52 
hacia arriba y lucia abajo con respecte a la reataba 45. la 
alo.es 45 tiene prolongaciones 55 a través de las cuales 
pasar tornild.es do ajuste 55 gue se roscan en los salientes 
53 de la placa 32. ios tornillos de ajuste 56 pasea 
libre-ente a través de las prolongaciones 55 y son ajusta- 
bles por tuercas 57, una a cada lado de cada prolongación 
5 5, de modo que la placa 52 puede ajustarse lateralmente 
a lo largo de 1c. nervadura 51. iodo este conjunto se 
mantiene en combinación, por medio de tornillo?.; une 
traviesan ranuras hcrisontalss 58 y verticales 59, y se 
dispone un conjunto similor en los dos árboles 43, 44 de 
tal modo nuc la placa do ¡.mué 47 pació ajigotarse eructa- 
mente con respecte al eje le los árboles 43, 44, y estos 
a su vea pueden ajustarse eructa ..cuto alineándolos entre 
sí de tal rodo cus trabajar fácilmente en los soportes
de apoyo 42
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...'A O.;. parte posterior le la pisca le lase 47, 
enaste me espaciador 1c varias viesas 1C, va. el p m  está 
sesteo:),lo un autor eléctrico 61 y un eilinlro le aire 52 

(fijara 7). no la. p m ’te anterior le la placa posterior 47 

oaiste un alojamiento 63, provisto le cojinetes le bolas, 
,a.ra sostener un esperte 64 le rolle, uno cenarorle im 
vástapo 65 *iue tro,laja en pistas le bolas 66, 67 (ver 
í’ip. 7) del alejamiento 63, ría pestaña 68 soldada al 
vástapo 65 y un alojamiento tubular Ccj fijo a la pestaña.
.61 vástapo 6? ae vrolonpa -or encina uel alojen!cuto 63 
y lleva una pelea 70 eue se acciona por una correa 70 pro 
se impulsa por una correa 71 desde una polea 72 alineada 
con el árbol, y movida por el motor 61, a través le un 
enlace 73. 61 rotor no se representa en la fin. 7 del 
dibujo, pero los 1 oirás, elementos aparecen en corte en cota 
fipura.

171 alojamiento tubular 69 leí conjunto le 
pordamelie 64, está preparado Inteieioimente para, recibir 
un sostén de rolle.74, tubular y provisto le anillos 75 
soldados a su alrededor y fue se ajustan en la cámara del 
alo Jen lento 63 y se sostienen sn éste por un anillo 76 

le sujeción roscado al estreno inferior del alojoniento.
6n el extremo superior del vortaaoldea, sepán se vé en 
3.a iip. 7 , existe una postáis. 77, sobresaliente lacia el. 
inturior, y debajo do la. acátala se encuentra ej. molde 
78 cuya superficie Interior es de la forma y tamaño deseados 
para la viesa fundida terminada..

.61 vásteme 65 os 'meco y recibe el elemento 79 
de un expulsor pue tiene un cabezal GC de diámetro casi
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igual al interior ti el molde 70 y que sirve para abarcar 
el Interior ti el entreno superior leí eolte. 11 expulsor 
se mantiene cu su posición. más elévala ñor medio de un 
muelle G1 del interior del taladro del vastago 0p, que se 
apoya en su entreno inferior en un resalto dol interior 
del vastapo y, en su extremo superior en un manguito o 2 

pro se deslina en la parte superior del expulsor y se 
sujeta por una tuerca de arillo 83• 11 vastago dol expulsor 
os tueco como se indica en 84, para permitir la inserción 

1C. de un tubo para introducir lubricantes u otros anenies,
análogamente al tubo 27 de las xigs. 1 á 4 *

Guando el aparato está, en funcionamiento, en el. 
fondo o parte inferior uel portaaolci.es 74 se ajusta im 
depósito 8t ele metal fundido, provisto de revestimiento 

-|p. reflactario 86 7 dotado de una pestaña 87 alrededor de su
borde superior, la pestaña 87 está escotada en todo, su 
periferia como se indica en 88, fig. 5 , rara proporcionar . 
medios de aparre para un aparato de elevación a continua­
ción descrito.

20. de disponen tres palancas engoznadas de cierre
9 0, pivote,das en un anillo 2 1, fig. 7 , pue rodea el entreno 
inferior del portañolass 74 7 agüellas están dotadas de 
colas de contrapeso 22 <pue se prolongan en una dirección,
7 de cerrojillos 93 prolongados en otra dirección 7 que 

25» sirven para colocarse debo.jo de la pastaría 87 del depósito
85 de metal fundido, los cerrojos sirven para mantener el 
depósito en el molde, mientras éste se halla sometido a 
rotación.

En el entramo inferior del separador 6 0, existe
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un soporte 94 que lleva un pivote 95 j>ara una, palmea
. Uncir o ele aire 6 2. Elaccionada por si pisón 97 del

otro extremo de la ;oalanoa 96
indica en 98 ;y» los dos brazo-
alreaetlor de los costados del depósito 65 de metal fundido. 
Los extremos de estos ornaos, llevan salientes prolongados 
Lacia el interior, susceptibles de ajustarse en dos de las 
ranuras 88 que se hallen diametralmente opuestas una a otra. 
Guando uno de los depósitos 85 de metal fundido se presenta 
entre los brazos de la horquilla 96 no importa el par ue 
escotaduras ci i ame t raímente opuestas en cune se ajusta. Los 
salientes lo centrarán entre los 'brazos de la horquilla 
y permitirán que la palanca 96 haya ascender el depósito 
de retal fundido hacia la parte superior, contra el borde 
del portaciones 7 4. En cuanto se ha levantado, los cerrojos 
93 pueden ele jarse caer ©n su sitio debajo de la pestaña 
87, para sostener el depósito fuertemente en eu sitio.

Alrededor del alojamiento 79 del portenoldes, 
se dispone un manguito corredizo 99 que se empuja elástica­
mente hacia abajo por la acción del muelle 100 que rodea 
guías de deslizamiento 101 sujetas al manguito y que pasan 
s, través de la pestaña 68 del portap.old.es. 11 extremo 
inferior del manguito 99, se ensancha cónicamente hacia el 
exterior, como se indica, en 102, y tiene aberturas que se 
ajustan alrededor de los brazos 92 de las palancas ue 
cierre 90. íoclas las palancas se empujan por tanto elástica­
mente en la dirección de marrfc enerlas fuertemente con los 
cerrojos 93 debajo ue la pestaña 87 del depósito de metal 
fundido. Cuando la palanca 96 se acciona por su cilindro
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ue aire 52 para levaircar el depósito cíe metal fundido 
nucía el molde, loa cerrojos se empujan mievaneate centra 
na acción ael muelle, hasta que saltan por debajo de la 
pfati cana, busuiuo el deposito de metal fundido da le soltarse, 
el manguito 99 puede levantarse, bien por el operario, 
aplicando una herramienta a una de las palancas de cierre 
02, o por un cilindro de aire (no representado) si se ■ 
prefiere.

jJn los oastxclores laterales 41 están sujetos dos 
elementos metálicos acanalados 103 une sostienen una 
pieza transversal 104 en la pue se dispone un montaje 
ajustaole para un cilindre exoulsor-accionador 105. ti 
cilindro se hace ajustable con objeto de colocarlo exacta­
mente alineado con el eje del expulsador 79, cuando los 
elementos se encuentran en la posición vertical representa­
da en las flus. 5 y 6 de los dibujos, ti cilindro del 
expulsor tiene un ariete 106 en el que esta, montado un 
taco 107 para ajustarse en la parte superior del expulsor 
65 y empujarlo hacia abajo, para expulsar una oiez-a 
xuliu-lus, Germinada, después cíe retirar el deposito de metal 
85.

.51 árbol 44 se prolonga más allá del bloque ele 
soporte 42 que lo sostiene y se sujeta en aquel una palanca 
dúplex 10b que puede accionarse por el ariete 1C9 de un 
cilino.ro 11C pivetado en 111 a mi elemento transversa,! 112 
que saiva el espacio comprendido entre las viguetas 40 y 
la base de la maquina. Por medio del cilindro 110 puede 
hacerse oscilar todo el conjunto montado en la placa de 
refuerzo 4 7, desde la posición vertical representada hasta
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una posición horizontal y puede por tanto realizar loe
ijiCV'i.tilJLGil uOo 3.1 ~L 0G:s i iidicalos en relación con las flus. 1
¿ 1. fías allá de la palanca 106i el árbol 44 lleva una leva
113 que actúa m un satélite de¡ leva 114 montado en iuo

bloque 115 verticalmente deslizable, y racionalmente 
conéctalo a una válvula (no representada} en el suministro 
al cilindro 110, y que sirve para reducir la corriente de 
aire al cilindro 'bajo el control de la leva hacia los 
extremos ele su carrera, con objeto de amortiguar el 
movimiento.

Gomo resulta evidente, es posible disponer un 
transportador pare, los depósitos llenos 85 de tal modo que 
pase por encima de las viguetas 40, entre los bastidores 
laterales 41 y conduzca depósitos nuevos a la posición 
adecuada para llenar loo moldes, mientras retira los 
depósitos vacíos al mismo tiempo• las piezas fundidas, 
a su vez, pueden expulsarse a un canal oscilante que puede 
disponerse debajo del portaxaolues 69 después de haberse 
retirado de éste el depósito 65, y de hacerse descender 
sobre el transportador, de tal modo que las piezas fundidas 
se depositan hacia un lado de la máquina, alejadas del 
transportador. 'Por este medio, y utilizando un control 
automático de tipo conocido, en los distintos cilindros 
neumáticos, la máquina puede hacerse completamente automáti­
ca. domo variante, los controles pueden llevarse a un 
tablero adecuado para la. regulo,ción de los movimientos por 
el operador.

IT 0 a Jx

Descrita suficientemente la naturaleza del
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invento,aeí curro 3.a juanera de rea3.ias.rlo e,.\ la práctica,
debe Pacerse constar ore loo procedí!lientos o ap..ratos
anterionii&n.te descritos sen susceptibles do codificaciones
de detalle, en cuanto no altaren su principio íruidarental,
siendo lo que constituye la esencia del referido invento
y por lo que se sc-3.ic.ita Patente de Invención per 20 años
en asuana: "Procedió lento y aparato para la. fundición
centrífuga de retales1': caracterizándose por lo s fruiente:

y api,.rato
1É«- Proceuii.¡iento/oara la fundición centrífuga 

de cíeteles, caracterizado por comprender las etapas do 
colocar metal fundido en mi depósito fijo a una boca del 
extremo inferior de un rolde: de hacer pirar el rolde y 
el depósito juntos alrededor de un eje prolo:ap3.do hacia 
arriba a través del depósito y del molde: de inclinar el 
conjunto de Lio3.de y depósito de tal modo cpie el eje de 
rotación forme un empalo deseado y e3. mota?, del depósito 
penetre su el molde, y de ir o, atener la rotación hasta pue el 
metal se baya solidificado.

22.- Procedimiento, sepvn lo especiPicado en la 
reivindicación 1®, caracterizado por disponerse medios piara 
variar la velocidad de rotación aej. molde.

3£.- Procedimiento, se aún lo especificado en la, 
reivindicación 1fi ó 2-, caracterizado porque el molde cota 
revestido de arena,.

4--•- Procedimiento, sopón lo especificado en 
cual viera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
pora lie o3. depósito del me ia3. puede separarse de3. isoldé,
se 3,3.60ia con i istal fuadide mientras está sep:erado de ay
ss; une al mismo por1 n- o i- re s une 3.0 sujetan a ;.".ich.o y io 1 de



autos de acoplarse con éste y ¿¡e la rotación e inclinación 
del mismo.

5-.- ¿t o cediiaiento, serán lo especificóme en la 
reivindicación 4-, caracterizado porque el leñó,ello se 
cierra centra la atj-osfera desde el momento en que ;:e 
llena hasta el ¿le su acoplai-líente con el moldo, ¿Le tal 
i.iodo que puede;.- fundirse metales fácilmente onidables.

C-.- Procedimiento, se¿ún lo especifícalo eu 
cualquiera le las relviindicaolones anteriores, caracterizado 
porque q! laolle se .inclina Pasto, el punto en que la ruerno, 
centrífu e;a basta para hacer que el metal clsl depósito llene 
el molde.

7-•- Aparato para la aplicación práctica dol 
procedimiento especifícalo en las reivindicaciones 
anteriores, caracterizado per comprender, en combinación, 
un porta-moldes rotativamente montado en un soporte; medios 
para montar un molde en el porta-molde, de tal nodo que 
rodee el eje de rotación del soporte; medios para hacer 
oscilar el soporte con objete de inclinar el ejo ¿le rotación, 
y medios pura lijar un depósito de .metal fundido contra el 
moldo, coarilmente con el eje ¿Le rotación.

8£.- Aparato, seqúe. lo especificado en le, 
reiy1-micación 7-, cara.ctsrtsado, porque les medios para 
sujetar el deposito de metal fundido contra ol molda, com- 
preni-oa cerrojos eu el nortanolues y una pestaña olrocle&or 
del depósito de metal fundido, para que en ella se ajusten, 
loe cerrojos.

S-.- Aparato, sepan lo especificado on la 
reivindicación. 0§, caracteriaa¿Lo porque loe coito jos están
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cuurlLtiiádos por palancas contrapesadas de tal roso gue 
tienden a naatenorse en aj usté con el de-caito de uetnl 
:1a: lid o , por la acoló:/;, de la fuerza cernir xfvea.

1C’2.- aparato, según lo especificado e:a la 
rciva ali o ación G® 6 9-, caraeterizado porgue si portañolaes 
tie:ne isa anillo ¿a cierre impulsado por muelle, para ol 
ajusto de los cerrojos.

112.- Aparato, sepan lo especificado on la 
reivindicación 8®, 9® ó 10®, caracterizado porgue ov. el 
soporte está pd-votada uno; palanca con objeto de elevar si 
depósito de neta! fundido j bifurcada para rodear al depósi­
to por debajo ds su pestaña p ésta está preparada, para 
(pee en ella se ajusten elementos de centrado sostenidos por 
la horguilla.

12s.~ Aparato, según lo especificado en la 
reivindicación 11®, caracterizado porune los elementos 
de centrado están constituidos por salientes de los lados 
Interioras do los brazos do la horquille,, p la conformación 
de la pestaña comprende escotaduras a intervalos alrededor 
de la periferia de lo. pestaña, para el ajuste de les 
salientes.

1 3 2 Aparato, según lo especificado en cualguiara 
de las reivindicaciones 7S á 12®, inclusive, caracterízale 
porgue el portaácidos está sostenido a rotación, por estar 
montado en un entreno de un vastago gue se mueve on 
cojinetes del soporte j el vastago es hueco para permitir 
la futro ¡fricción de productos de preparación en el 
interior del molde.
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14- -.- Aparato, sepón. lo especificado en la 

relv:!'aleación 13§, caraotsrizs/io per montarse a desliza­
miento un. buso expulsor en el vástalo hueco , y porque el 
árlele es también hueco para poriaitir la introducción de 
los productos citados.

15- .~ Aparato, sepán lo especificado en la. 
reivindicación 14-, caracterizado por disponerse un 
cilindro fijo do accionamiento dsl expulsor, previsto 
de un ariete para ajustarse con el buzo expulsor, y el 
soporta se hace oscila-r a una posición cuando ol buzo 
osia alineado con el ariete, para, realisar la expulsión 
: ,;.c Odón o- te.

162.- Apared;o, sopón lo especificado en cualquiera 
de las reivindicaciones 7- á 1b§, inclusive, caracterizado 
porque el soporte comprende un elemento dotado de cojine­
tes para el porta-moldes. y árboles lateralmente pro Ion .va­
dos desde dicho elemento, uno áe los cuales sostiene medios 
por los cuales puede conectarse fimoioralmente a un 
cilindro lo potencia do tal nodo que éste pueda hacer 
oscilar el árbol y por tanto Inclinar el eje del porta-
iac3.de s.

17--~ Procedimiento 3̂ aparato la fundición
contritupa denóstales; tal y cono queda substancialmente 
descrito cu. la presento !■ enoria e ilustrado on los adjuntos 
dibujos.

Asta hemoria consta de jdieciseis hojas escritas.
a b:;.á_uina por una sola carea ___

dadriu, /
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