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Este invento se refiere a la fabrica- 
ción de piezas de fundición centrifugada. Para ob­
tener estos artículos, una matriz que contiene una 
cantidad de metal fundido, se hace girar a veloei- 

5 . ' dad elevada para lograr que el metal se distribuya
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sobre la superficie interna de la matriz (o su revess 
timiento), y la rotación se continda hasta que el me­
tal se ha solidificado.

De acuerdo con un aspecto de este inven­
to, se proporciona un procedimiento de fabricación 
de piezas metálicas huecas, fundidas por centrifuga­
ción en una matriz rotativa, que comprende un reci­
piente cilindrico hueco, abierto por ambos extremos 
y montado de tal modo que pueda hacerse girar con su 
eje vertical o prácticamente vertical, y se cierre en 
su Extremo inferior; la cantidad necesaria de metal 
fundido para la pieza fundida, se vierte directauien- 
te en la matriz mientras sá encuentra "in situ" en su 
montura, con su eje prácticamente vertical y mientras 
está fija o gira a una velocidad inferior a la preci 
sa para distribuir el metal fundido en su interior, 
antes de que la matriz y el metal fundido giren a di­
cha velocidad precisa, la matriz se cierra total o par 
cialmente en su extremo superior por una tapa para im­
pedir el escape del metal fundido durante la rotación 
de.la matriz; la tapa mencionada girará con la matriz 
y ésta a continuación se hace girar a la mencionada 
velocidad suficiente para distribuir el metal fundido 
sobre el interior de aquélla y se mantiene girando has 
ta que se ha solidificado el metal, después de lqcual 
se interrumpe la rotación de la matriz, ŝe abre ésta 
y la pieza fundida se retira e*K dirección longitudi­
nal de dicha matriz.

De acuerdo con otro aspecto de este in­
vento, se proporciona un procedimiento de fabricación
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de piezas fundidas, por fundición centrifugada, en 
una matriz que se hace girar a una velocidad suficien 
te para dar lugar a una piega fundida y hueca, median 
te centrifugación, en el que la matriz es un elemen­
to cilindrico abierto por ambos extremos, colocado!
sobre un soporte rotativo de tal modo que sea coaxil 
con éste, y el soporte cierra el extremo inferior de 
la matriz, y antes de que ésta se haga girar a la 
mencionada velocidad, se vierte la cantidad precisa 
de metal fundido para la pieza a fundir, en el in­
terior de la matriz, después de lo cual (cerrado to­
tal o parcialmente el extremo superior de la matriz, 
por un cierre rotativo para impedir el escape del me 
tal fundido durante la rotación de la matriz) ésta.se 
hace, girar a la citada velocidad hasta que el metal 
se ha solidificado; luego se interrumpe la rotación 
de la matriz, ésta se libera del ajuste entre el so­
porte y el cierre, y la pieza fundida se retira de 
la matriz , en dirección longitudinal.

Puede dirigirse una corriente de fluido 
refrigerante (por ejemplo airé) sobre las paredes in­
teriores de la pieza fundida, para enfriarla y faci­
litar su extracción de la matriz. El chorro de flui­
do refrigerante puede servir también para modificar 
la dureza de la superficie interna de la pieza fun­
dida. ^

De acuerdo con uña característica de 
este invento, la matriz cilindrica y hueca puede ce­
rrarse, en su extremo inferior, mediante material re 
fractario (por ejemplo un bloque de carbón) preparado30
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para recibir el choque de la corriente de metal fun­
dido cuando éste se vierte en el interior de dicha 
matriz. 31 material refractario puede moldearse con 
una parte central elevada, o como variante con un 
hueco central,' para recibir el metal fundido y distri- 
huirlo, sin salpicaduras, hacia los costados de la 
matriz.

En algunos procedimientos de acuerdo 
con este invento, la matriz se reviste con arena.

En un procedimiento preferido, el cierre 
mencionado tiene una abertura central y el metal fun­
dido se vierte en la matriz mientras el cierre se en­
cuentra en posición sobre dicha matriz.

Es be invento proporciona también un apa­
rato para la fabricación de piezas fundidas ..centrífu­
gamente, que comprende, en combinación, un bastidor, 
una mesa giratoria rotativamente montada en el basti­
dor por debajo de la parte superior del mismo; un ele 
mentó de cierre de la matriz dispuesto por encima de 
la mesa giratoria y montado en la parte superior del' 
bastidor para girar con respecto a éste alrededor del 
mismo eje de la mesa giratoria, y medios para obligar 
al elemento de cierre de la matriz y a la mesa gírate 
ria a que se acerquen uno a otro; el conjunto está 
construido y dispuesto de tal modo que una matriz hue 
ca y cilindrica puede amordazarse y sostenerse coaxil 
mente entre el elemento de ciérre y la mesa girstoRia, 
y comprende además medios para hacer girar el elomen 
to de cierre de la matriz, ésta y la mesa giratoria, 
a velocidad elevada cuando estos elementos se encuen
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tran en un sitio; las juntas, entre la mesa giratoria, 
la matriz y el elemento de cierre ¿e la misma son ta­
les que el metal no sale al exterior.

Los medios para la rotación de los ele­
mentos, pueden comprender un eje en la parte inferior 
de la mesa giratoria y sujeto a ella, y medios de ac­
cionamiento para el eje citado.

Los medios para impulsar el elemento de 
cierre de la matriz y la mesa giratoria uno hacia otro, 
pueden comprender un buzo o pistón en el que está mon 
taño el elemento de cierre de la matriz, para su im­
pulsión en sentido descendente, hacia la mesa girato­
ria. Como variante, los medios para impulsar el ele­
mento de cierre de la matriz y la mesa giratoria uno 
hacia otro, pueden comprender medios para impulsar el 
eje en sentido ascendente.

De acuerdo con otro nuevo aspecto de es­
te invento, el aparato para retirar las piezas de fun­
dición centrifugada de las matrices de extremos abier­
tos, comprende un soporte para una matriz, un buzo o 
pistón expulsor, coaxil con una matriz cuando esta se 
sostiene por el soporte; un cilindro en el que fun­
ciona el pistón o buzo, un paso a través del centro 
del cilindro y del pistón o buzo; un tubo de aire que 
se prolonga a través de dicho paso; medios para sumi­
nistrar aire de refrigeración al tubo fuera del cilin- 
dro en un extremo, y un paso osarios de escape de 
aire en el tubo, en el otro extremo, pasos que pueden 
introducirse en la matriz cuando se halla en posición, 
de tal modo que la pieza fundida puede enfriarse prime-
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ramente y luego expulsarse por el pistón o buzo.
A continuación figura una descripción de 

procedimientos'y aparatos ejemplares,de acuerdo con 
este invento. La descripción hace referencia a los di 
bujos adjuntos, en los que

la fig. 1 es un alzado lateral esquemá­
tico de una forma de aparato y de la matriz del mismo, 

la fig. 2 es un corte vertical que repre­
senta una matriz tal como se indica en la fig. 1 , pero 
con una forma distinta de cierre inferior,

la fig. 3 representa otra forma,
.la fig. 4 es un detalle desuna matriz re­

vestida con arena,
la fig. 5y representa esquemáticamente un 

corte vertical de una segunda forma de aparato, y
la fig. 6 representa un aparato para re­

tirar de la matriz la pieza fundida.
Con referencia a la fig. 1 , el aparato, 

como se indica, comprende un bastidor 11 montado en 
una base 12 y provisto, en un lado, de un soporte 13 

que sostiene un cojinete 14 en el que gira un árbol 
vertical 15 dotado de un cojinete de empuje 16 en su 
extremo superior y sobre este cojinete lleva una pes­
taña 1 7. En su extremo inferior, debajo del cojinete, 
el árbol llev& una polea 18 accionada por una correa 
19 que gira en una polea 20 accionada por un motor 
eláctrico 21. En la parte superior del bastidor 11 y 
axilmente alineado con el árbol 11, se encuentra el 
cilindro de accionamiento 22 de un pisón neumático 23 
que se prolonga en dirección descendente, y que tiene,
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rotativamente montado en su extremo inferior, un vás- 
tago 24 que lleva una pestaña de cierre 25, y entre 
ésta y el extremo inferior del pistón 23, se dispone 
un cojinete de empuje 26. Entre la pestaña 25 y la 
pestaña 1 7, puede sujetarse una matriz 27 cilindrica 
y hueca. La pestaña 25 tiene un saliente 28 para pene­
trar en la parte superior de la matriz y centrar ésta 
con respecto al pisón 23. La pestaña 17 está rebajada 
para recibir un bloque de carbón 29 que penetra en el 
extremo inferior de la matriz 27. Cuando el pistón 23 

desciende a la posición representada en la fig. 1 , la 
matriz 27 se sujeta en posición coaxilmente con el ár­
bol 15 y el pisón 23, y puede hacerse girar por el mo­
tor 21 a una velocidad que, para la producción de cami­
sas de cilindro de un diámetro de 10 cm por ejemplo, 
es con preferencia de 2.000 revoluciones por minuto.

Cuando el pistón 23 se eleva, la pestaña 
25 ascenderá también, pero la matriz permanecerá apo­
yándose sobre la pestaña 17 y centrada por el bloque 
de carbón 29.

Frente al cojinete 14, se sujeta un so­
porte 30 en el que puede colocarse un sostén, repre­
sentado en lineas de trazo y punto en 31, y que tiene 
a él sujeta, una guia inclinada 32 cuyo extremo infe­
rior, -cuando el sostén se halla en su sitio y el pi­
són 23 se encuentra elevado de tal modo^que la pesta­
ña 25 ocupe la posición representada en lineas de tra­
zo y punto en la figura-, se encontrará aproximadamen 
te en el centro del extremo superior de la matriz. En 
esta posición, puede verterse metal fundido desde una
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cuchara o crisol 33 al interior de la guía, para des­
cender al interior de la matriz llenando la parte in­
ferior de la misma por encima del bloque de carbón 29y 
como se indica en 34.

Cuando la matriz se ha llenado con la can 
tidad necesaria de metal fundido,'el soporte 31 y la 
guia 32 se retiran, la pestaña de cierre 25 se hace des 
cender de tal modo que la matriz quede firmemente suje­
ta contra la pestaña 17y y el motor 21 se pone en fun­
cionamiento con lo cual el metal fundido se hace girar 
en forma de un cilindro hueco, la rotación se continúa 
hasta que el metal se solidifique y luego se eleva el 
pistón 23 y la matriz se retira de la máquina. Puede 
colocarse otra matriz en lugar de la retirada, y obte­
nerse otra pieza fundida inmediatamente, mientras la 
primitiva matriz, con la pieza fundida en su interior, 
se retira, se enfria si es necesario por una corrien­
te de aire, y la pieza fundida se extrae por un expul­
sor adecuado. De este modo, la producción de piezas 
fundidas puede hacerse con gran rapidez, Se observará 
que la matriz está rodeada por un collar 35 que faci­
lita su manejo, El bloque de carbón 29 permanece en su 
sitio al retirar la matriz e impide el indebido paso de 
calor a la pestaña 17.

La fig. 2 representa partes análogas con 
las referencias similares, pero de acuerdo con esta fi- 
gura, el bloque de carbón tiene *pna parte central cóni­
ca 36 que recibe el chorro de metal fundido y tiende a 
distribuirlo en el fondo de la matriz sin salpicaduras.

La fig. 3 representa una construcción aná
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loga, pero el bloque de carbón tiene una depresión 
central 37 para recibir el metal fundido e impedir 
el salpicado.

La fig. 4 representa una construcción 
en la que la matriz metálica 27 está revestida con 
arena 38. En este caso, la arena'está dispuesta de 
tal modo que se prolonga a través de la parte inferior 
de la matriz, como se indica en 39, y actúa como ma­
terial refractario para recibir la corriente de metal 
fundido. La matriz, con preferencia, está revestida 
de arena.

Con referencia a la fig. 5, de los dibu­
jos, se representa un tipo de aparato distinto y pre­
ferido, que como se indica comprende, un conjunto cons 
tituido por una base 40 y una placa rígida posterior 
41 sujeta a la base, por ejemplo por soldadura, y re­
forzada por placas extremas 42. En la cara anterior 
de la placa posterior está sujeto un ¿loque de apoyo 
43, mediante pernos, y que tiene un taladro vertical 
en el que se halla montado a deslizamiento un manguito 
cojinete 44, dotado de placas de cubierta 45, 46 res­
pectivamente sujetas a sus extremos superior e infe­
rior. El extremo inferior del taladro del bloque 43 
está cerrado por una placa 47 sujeta al bloque, y que 
forma una pared extrema del cilindro de accionamiento 
48 de un pistón o buzo neumático 49, que se prolonga 
hacia arriba a través de un taáLadro central de la pla­
ca 47, y el extremo superior del pistón está sujeto a 
la placa de cubierta inferior 46 del manguito cojine­
te, de tal modo que éste se mueve con el pistón. Se
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disponen medios tales como un reborde o nervadura (no 
representada) para impedir la rotación del manguito co­
jinete 44 alrededor de su eje. Alrededor del pistón y 
del bloque de apoyo, se prolonga una tapa.

El manguito cojinete aloja cojinetes de 
bolas 50, 51 y un cojinete de empuje 52 para sostener 
el eje de transmisión 53 de un conjunto de mesa girato­
ria 54. El cojinete de empuje 52 está sostenido por un 
resalto anular 55 dispuesto en el interior del manguito. 
El eje se prolonga hacia arriba a través de la placa de 
cubierta superior 45 del manguito y tiene una parte 53a 
de mayor diámetro en la que está montada una polea 56.
A esta polea se le comunica movimiento a través de co­
rreas trapezoidales gemelas 57* desde una polea de im­
pulsión 58 montada en el árbol de transmisión de un mo­
tor eléctrico 59. La polea 56 está funcionalmente conec­
tada con el eje-por una llave o saliente 56a que permi­
te el movimiento de deslizamiento del eje a través de 
la polea al funcionar el pistón neumático. La polea se 
retiene contra el movimiento longitudinal por un estri­
bo montado en el bloque de apoyo. El estribo tiene dos 
brazos 56b a través de los cuales se prolonga el eje y 
que se ajustan respectivamente en los extremos del nú­
cleo de la polea 56. El motor eléctrico está montado en 
una mesa 42a sostenida por las dos placas extremas 42 y 
la placa posterior 41.

El conjunto de la mesa giratoria 54 com- 
prende un disco 60, sujeto al eje,y un elemento 61 su­
jeto al disco. En su superficie superior el elemento 60 
tiene un rebajo 62 cuyos costados están biselados, y el
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extremo inferior achaflanado 'de 'una matriz cilindri­
ca hueca 63 se ajusta perfectamente en el rebajo, la 
matriz se representa revestida de arena.

El extremo superior de la matriz tiene 
una cubierta anular 64 de un material cerámico, dis­
puesta en un rebajo de un caequillo anular 65. Este, 
tiene una pestaña prolongada en dirección descenden­
te 65a alrededor del rebajo y el borde inferior de la 
pestaña se halla biselado para apoyarse en el extremo 
achaflanado exterior, de borde de la matriz 63) y for 
mar un cierre con ál. El caequillo 65 tiene también 
una pestaña 65b prolongada hacia el exterior, por me­
dio de la cual se atornilla a una pestaña del extremo 
inferior de un soporte rotativo 66. El conjunto del 
soporte es coaxil con el conjunto de la mesa giratoria 
54, y se halla montado rotativamente, mediante un co­
jinete de bolas, de empuje, en un soporte 67 atorni­
llado a la placa posterior; el soporte está dispuesto 
con un taladro oentral 66a y el apoyo 67 tiene una 
abertura directamente encima de este taladro. De este 
modo se forma un paso a través del soporte, el apoyo 
66, el caequillo 65 y la cubierta cerámica 64, que per­
mite que el metal fundido se vierta en el interior de 
la matriz, cuando ésta se halla en posición en el apa­
rato, como se representa.

En el empleo de este tipo deqparato, el 
pistón neumático se acciona paga hacer descender el 
conjunto 54 de la mesa giratoria, y la matriz 63 con 
su revestimiento de arena bien apisonada, o con una 
cubierta aplicada a su interior, como se desee, se co-
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loca en posición en el rebajo 62 del elemento 61, y el 
pisón neumático se hace funcionar para elevar al con­
junto 54 de la mesa rotativa y la matriz para disponer 
la cara superior de ésta en ajuste de cierre con el 

5. casquillo 64 y el borde superior de la matriz en ajus-
te de cierre con el borde interno biselado de la pes­
taña 65a del casquillo, como se indica en el dibujo.
A continuación, se vierte en el interior de la matriz 
una cantidad medida de metal fundido, a través de las 

10. aberturas alineadas del soporte 67, apoyo 66, casqui­
llo 65 y cubierta 64. Mientras se vierte el metal, el 
conjunto 54 de la mesa, la matriz y la cubierta y el 
conjunto del soporte pueden estar fijos o girar a una 
velocidad insuficiente para dar lugar a una centrifu- 

15. gación apreciable del metal fundido . Cuando el metal
se ha vertido en la matriz, el conjunto 54 de la mesa 
giratoria, la matriz, la cubierta y el conjunto del so­
porte, se hace girar a gran velocidad hasta solidifi­
carse el metal. La pieza fundida se representa en li- 

20. neas de trazo y punto junto al revestimiento de arena
de la matriz. La rotación de la matriz se interrumpe 
luego, y el pisón 49 se acciona para el descenso del 
conjunto 54 de la mesa giratoria y la matriz. A conti­
nuación se retira la matriz del aparato por medios de 

25. sujeción que se ajustan en un resalto 63a de aquella
y se traslada a un aparato expulsor para retirar la 
pieza fundida de la matriz.

El aparato expulsor se representa en la 
fig. 6, con la matriz 63 y la pieza fundida 68 en po­
sición. El aparato expulsor tiene un bastidor 70 que30
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proporciona una mesa rígida 71 en la que se sujeta un 
yunque 72, que comprende una base 74 y una parte supe­
rior 73 sostenida sobre la base a través de pilares, y 
la parte superior tiene una abertura central con un sa­
liente achaflanado 75 alrededor de su periferia, en el

!
que se recibe la matriz. La abertura de la parte supe­
rior del yunque es suficientemente ancha para no obsta­
culizar la expulsión en sentido descendente de la pieza 
fundida, y la base del yunque y la mesa 71 están ambas 
dotadas de aberturas para permitir que la pieza fundi­
da expulsada caiga a su través sin obstáculo alguno.

En un saliente vertical del bastidor 70 
por encina del yunque, y que en su prolongación en sen­
tido descendente tiene una cabeza de pistón 77 de un 
diámetro adecuado para ajustarse en la pieza fundida 
68 pero no en la matriz, se dispone un pistón expulsor 
76 accionado por fluido. El cilindro del pistón, éste y 
el cabezal, están preparados con pasos alineados en los 
que se ajusta a deslizamiento un tubo de aire 78 cuyo 
extremo superior se acopla a una conducción 79 de aire 
comprimido, y el extremo inferior está provisto de aber 
turas 80 a través de las cuales puede dirigirse aire so­
bre la pared interna de la pieza fundida. Se disponen 
medios para hacer deslizar el tubo de aire en dirección 
ascendente y descendente, y en este caso comprende un 
pihón 81 accionado mecánicamente, montado^ en ol basti­
dor y que se ajusta en dientes He cremallera dispuestos 
en la parte extrema superior del tubo 73. En empleo, el 
expulsor, el pistón y el tubo de aire 73 se elevan to­
dos, y la matriz se retira directamente desde el apara-30
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ción representada en la fig. 6 . El tubo de aire se ha­
ce descender a continuación al interior de la matriz, 
por medio del piñón 81 y se dirige aire de refrigera­
ción a través de los pasos 80 sobre la superficie ínter 
na de' dicha pieza fundida. Esta se enfría antes que la 
matriz, y se contrae en pequeña proporción de tal modo 
que al hacer funcionar el pistón para hacer que la ca­
beza de pistón comprima hacia abajo sobre el borde su­
perior de la pieza fundida, ésta se impulsa hacia abajo 
en la matriz.

N 0 T A
Descrita suficientemente la naturaleza 

¿el invento, asi como la manera de realizarlo en la 
práctica, debe hacerse constar que las disposiciones
anteriormente indicadas son susceptibles de modifica­
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio 
fundamental. También se hace constar que el invento 
se refiere a tres Solicitudes de Patente presentadas 
en Inglaterra con fechas 10 de febrero de 1.961; 21 
de junio de 1 .9 6 1 y 13 de julio de 1 .961; números res­
pectivos 5.108/61; 22.473/61 y 25.445/61 acogiéndose, 
por lo tanto, a los beneficios que conceden los Con­
venios Internacionales en vigor y siendo lo que cons­
tituye la esencia del referido invento y por lo que 
se solicita Patente de Invención por 20 años en Espa­
ña: "PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA FABRICACION DE
PIEZAS DE FUNDICION CENTRIFUGADA"; caracterizándose
por lo siguiente:

1§ - Procedimiento para la fabricación
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de piezas de fundición centrifugada, en una matriz 
rotativa, caracterizado porque la matriz comprende 
un recipiente cilindrico y hueco abierto por ambos 
extremos, montado de tal modo que pueda girar con su 
eje vertical o prácticamente vertical, y se cierre en 
su extremo inferior; la cantidad'precisa de metal fun­
dido para la pieza deseada, se vierte directamente 
dentro de la matriz mientras se halla ésta en su sitio 
en su montura, con su eje prácticamente vertical, y 
mientras permanece estacionario o gira a una veloci­
dad inferior a la necesaria para distribuir el metal 
fundido sobre su interior, antes de que la matriz y el 
metal fundido giren a dicha velocidad suficiente, la 
matriz se cierra total o parcialmente enjsu extremo su­
perior, por un cierre, para impedir el escape del me­
tal fundido durante la rotación de la matriz; dicho 
cierre girará con la matriz; ésta a continuación se 
hace girar a la velocidad suficiente citada, para dis 
tribuir el metal fundido en su interior, y se mantiene 
girando hasta que el metal se ha solidificado, después 
de lo cual se interrumpe la rotación de la matriz, se 
abre ésta y la pieza fundida se retira en dirección 
longitudinal de la matriz.

28 - Procedimiento, caracterizado porque 
la matriz se hace girar a una velocidad suficiente pa­
ra obtener una pieza fundida por centrifugación hueca, 
y la matriz es un elemento cilindrico abierto por am­
bos extremos, colocada sobre un soporte rotativo axil 
mente con el mismo y de tal modo que el soporte cie­
rre el extremo inferior de la matriz; y antes de que30
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la matriz gire a dicha velocidad necesaria, se vierte 
en el interior de aquella la cantidad precisa de metal 
fundido para obtener la pieza deseada; a continuación, 
(con el extremo superior de la matriz total o parcial­
mente cerrado por un cierre rotativo para impedir el 
escape del metal fundido durante la rotación de la ma­
triz) la matriz se hace girar a dicha velocidad hasta 
que el metal se ha solidificado; a continuación se in­
terrumpe la rotación de la matriz, se suelta ésta de 
su ajuste entre el soporte y el cierre, y la pieza fun­
dida se retira en direoción longitudinal, de la matriz.

- Procedimiento, según reivindicación 
2a, caracterizado porque después de soltarse la matriz 
del soporte y del cierre, se dirige una corriente de 
fluido refrigerante, (por ejemplo aire) sobre las pa­
redes interiores de la pieza fundida, para refrigerar 
ésta y facilitar su retirada de la matriz.

48 - Procedimiento, según reivindicación 
38, caracterizado porque el fluido de refrigeración 
sirve también para modificar la dureza de la superficie 
interna de la pieza fundida.

58 - Procedimiento, según cualquiera de 
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque 
la matriz cilindrica y hueca está cerrada en su extre­
mo inferior por material refractario, (por ejemplo un 
bloque de carbón) preparado para recibir^el choque de 
la corriente de metal fundido tfuando se vierte en el 
interior de la matriz.

68 - Procedimiento, según reivindicación 
58, caracterizado porque el material refractario está30
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moldeado con un centro levantado, para recibir el me­
tal fundido y distribuirlo sin salpicaduras, hacia los 
costados de la matriz.

73 - Procedimiento, según reivindicación 
53, caracterizado porque el material refractario está 
moldeado con un centro hueco para recibir el metal 
fundido.

83 - Procedimiento, según cualquiera de 
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque 
la matriz está revestida con arena.

93 - Procedimiento, según cualquiera de 
las reivindicaciones 13 a 83, caracterizado porque el 
cierre citado tiene una abertura central, y el metal 
fundido se vierte en el interior de la matriz, mien­
tras el cierre se halla en posición.

103 - Aparato para la fabricación de pie­
zas de fundición centrifugada, caracterizado por com­
prender, en combinación, un bastidor; una mesa gira­
toria rotativamente montada en el bastidor, debajo de 
la parte superior del mismo; un elemento de cierre de 
la matriz dispuesto por encima de la mesa giratoria y 
montado en la parte superior del bastidor para ser gi­
ratorio con respecto al bastidor, alrededor del mismo 
eje que la mesa giratoria; y medios para impulsar el 
elemento de cierre de la matriz y la mesa giratoria 
uno hacia otro, todo ello construido y dispuesto de 
tal modo que una matriz cilina&ica y hueca pueda amor 
dazarse y sujetarse coaxilmente entre el elemento de 
cierre y la mesa giratoria, y comprendiendo además 
medios para el giro del elemento de cierre de la ma-
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tris, ésta y la mesa giratoria a velocidad elevada 
cuando estos elementos ocupan sus posiciones; las 
juntas entre la mesa giratoria, la matriz y el ele­
mento de cierre de ésta,, son tales que el metal no 
sale al exterior.

11§ - Aparato, segúd reivindicación 10&, 
caracterizado porque los medios para la rotación de 
los elementos comprenden un eje por debajo de la mesa 
giratoria y sujeto a ella, y medios de impulsión para 
el eje.

123 - Aparato, según reivindicación 103 
u 113, caracterizado porque los medios para impulsar 
uno hacia el otro el elemento de cierre de la matriz 
y la mesa giratoria, comprenden un pisón en el que 
está montado el e.¡.emento de cierre de la matriz, para 
impulsarlo hacia abajo en dirección a la mesa girato­
ria.

133 - Aparato, según reivindicación 113, 
caracterizado porque el medio para impulsar el ele­
mento de cierre de la matriz y la mesa giratoria, uno 
hacia el otro, comprende medios para impulsar el eje 
hacia arriba.

14§ - Aparato, según cualquiera de las 
reivindicaciones 113 a 13 ,̂ caracterizado porque el 
elemento de cierre de la matriz tiene un paso central 
hueco a través del cual puede verterse metal fundido 
al interior de una matriz, después de haberse sujeta­
do ésta entre el elemento de cierre y la mesa gira­
toria.

30. I53 - Aparato para retirar las piezas
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fundidas cent y if uceante, de las matrices cilindri­
cas y de entremos abiertos, caracterizado por com­
prender un soporte para una matriz, un pisón expul­
sor coaxil con una matriz cuando esta está sostenida 
por el soporte; un cilindro.en el que funciona el pi­
són; un paso a través del centro'del cilindro del pis­
tón; un tubo de aire prolongado a través de dicho pa­
so; medios para suministrar aire de refrigeración al 
tubo por el exterior del cilindro en un extremo; y un 
paso o varios de salida de aire en el tubo, en el otro 
extremo y que pueden introducirse en la matriz cuando 
se halla en su sitio, de tal modo que la pieza fundida 
pueda refrigerarse primero y expulsarse luego por el 
pisón.

168 - Aparato, segán reivindicación 15&, 
caracterizado porque el tubo de aire se ajusta a des­
lizamiento en el paso citado.

178 - Procedimiento y aparato para la 
fabricación de piezas d^*lhMidición centrifugada, tal 
y como queda sustañeialmente\descrito en la presente 
Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de/diecinueve hojas 
escritas a máquina por una sola c$.^á^

Madrid
?0UK3Sí=J LIMITED,

.^EBO Y MOS^
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