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" Procedimiento y aparato para la fabricacidn de

piezas de fundicidn centrifugada "

A s s oy e dor e s v o

Folbcitands. ~ TOUNDRY BGUIPLNT LIMITED, entidad inglesa,
residente en Linslade Works, lLeighton Buzzard,

Bedfordshire, Inglaterra.

Bete invento se refiere a %g fabrica-
cibn de piezas de fundicibn cewtrifugada. Para ob-
tener estos articulos, una matriz que contiene una
cantidad de metel fundido, se hace girar g veloci-

50 dad elevada para lograr que el metal se distribuye
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sobre la superficie interna de la matriz (o su reveg
timiento), ¥y la rotacién se continda hasta gque el me-
tal se ha solidificado.
De acuerdo con un zspecto de este inven~
De to, se proporciona un proﬁedimienﬁq de fabricacitn
de piezas metdlicas huecas, funda&as por centrifuga~-
cibén en una matriz rotativa, que comprende un reci-
piente cilindrico hueco, abierto por embos extremos
y montado de fal modo que puede hacerse girar con su
10. eje vertical o practicemente vertical, y se cierre en
su extremo inferior; la cantidad necesaria de retal
fundido para lg pieza fundida, se vierte directamen--
te en la natrliz mientras sé encuentra "in situ" en su
montura, coh su eje pricticamente vertical y mientras
15. estéd fija o gira a una velocidad inferior a la preci
ga 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 tape para im-
20, pedir el escape del metal fundido durante la rotacidn
de la matriz; la tapa mencionazda girard con la matriz
y ésta a continuacién ge hace girar a la mencionads
velocidad suficiente para distribuir el metal fundido
sobre el interior de aquélla y se mantiene girando hag
25. | . ta que ge ha molidificado el metal, despuds de lq%ual
‘ ge interrumpe la rotacidn de la matriz,‘§e abre ésta
y la pieza fundida se retira €f direccidn longitudi-
nal de dicha matriz.
De acuerdo con otro aspecto de eéte in-

30, , vento, se proporciona un procedimiento de fabricacidn
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de piezas fundidas, por funiicidn centrifugada, en
una matriz que se hace girar a una velocidad suficien
te parae dar lugar a una pieza fundida y hueca, mediag
te centrifugacidn, en el que la matriz es un elemen-
to cilindrico abierto por ambos’extremos, colocado
sobre un soporte rotativo de tal modo gue sea coaxil
con éste, y el soporte clerra el extremo inferior de
la metriz, y entes de que ésta se haga girar a la
mencionads velocidad, se vierte la cantidad precisa
de metal fundido pare 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 cilerre rotativo‘para impedir el escape del me
tal fundido durante la rotacidn de la matriz) ésta se
hace girar a la citada velocidad hasta que el metal
ge ha solidificado; luego se interrumpe la rotacién
de la wmatriz, ésta se libera del ajuste entre el so-
porte y el cierre, y la pieza fundida se retira de

la matriz , en direccidn 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 extraceidn de la matriz. E1 chorro de flui-
do ref rigerantd puede servir también para modificar
la dureza de la superficie interna de la pieza fun-
dida ’ L

De acuerdo con und caracteristica de
este invento, lz matriz cilindrica y hueca puede ce-
rrarse, en su extremo inferior, medianie material re

fraectario (por ejemplo un blogue de carbdn) preparado
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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. Bl materisl refractario puede moldeanrse con
una parte centrel elevada, o como variante con un
hueco central, para recibir el metal fundido y disiri-
3
buirlo, sin salpicaduras, hacia log cogtados de la
matriz;

En alguhos procedimientos de acuerdo
con este invento, la matriz se reviete con arena.

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

| Yste invento proporcibna tambifn un apa~
rato para la fabricacién de piezas fundidas centrifu-
gamentae, que comprende, en combinacidn, un bvastidor,
una mesa giratoria rotativamente montada en el basti-
dor por dshajo de la parte superior dei mismo; un elg
mento de clerre Jde la matriz dilspuezto por enciua de
la mesa giratoria y montado en la parte superior del:
bastidor para girar con respecto a éste alrededor del
migno eje de la nmesa giratoria, y medios para obligar
al elemento de clerre de lz matriz y & la mesa giratp
ria 2 que se acerquen uno a otro; el conjunto estd
construldo y dlepussto de tal modo gue una matriz husg
oa y cilindrica puede emordezarse y sostgnerse coaxll
mente entre el elemento de cieire v la mesa girdoria,
y comprende adeuls wellos para hacer glrar el elemen
o de cierre de la matriz, ésta ¥ la mesa giratoria,

a velocidad elevada cuando estos elementos se encuen
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tran en su sitio; las juniag, entre la mesa giratoria,
1a matriz y el elemento de cierre de la miawa son ta~
les gue ol metal no sale al exterior.

los medios para la rotacidn de los ele-
mentos, pueden couprender un eje en la parte inferior
de la mesa giratoria y sujeto a élla, y medlog de ac~
cionamiento para el eje citedo.

Los medios para impulsar el elemento de
cierre de la matriz y la mess giratoria uno hacla otro,
pueden comprender un buzo o pistdn en el que 2etd mon
tado el elemento de clerre de la matriz, para su lm-
pulsidn en sentido descendente, hacia la mesa girato-
ria. Como variante, los medios para impulssr el ele-
mento de cierre de le uatriz y la mesa giraboria uno
hacia otro, pueden comprender medios para lupulsar el
eje en sentiGo ascendentes

De acuerdo con otro nuevo aspecto de es—
te invento, el aparato para retirar las plezas de fun-
dicidn centrifugada de las matrices de extremos abler-
tos, couprende un soporte para una matriz, un buzo °
pistdn expulsor, coaxil con una watriz cuando égta se
sostiene por el soporte; un cilindro en el que fun-
ciona el pistdn o buzo, un pago a través del centro

del ciliniro y del pistén o buzoj un tubo de aire que

se prolonga a través de dicho paso; medios para sumi~

nistrar aire de refrigeracidn al tubo fuera del cilin-
re

dro en un extremo, y un pasb o«wrarios de escape de

aire en el tubo, en el otro extremo, pasgos que pueden

introducirse en la matriz cuando se halla en posicidn,

de tal modo que la pieza fundida puede enfriarse prime-
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remente y luego expulsarse por el pistén o buzo.

A continuacién figura uns descripeidn de
procedimientos' y aparatos ejemplares de acuerdo con
este invento. La descripcién hace referencia a los di
bujos adjuntos, en los'que

la fig. 1 es un alzado lateral esquemé~
tico de una forma de gparato y de la matriz del miemo,

la fige 2 e85 un corte vertical que repre=-

senta una matriz tal como se indica en la fig. 1, pero

‘con una forme distinte de cierre inferier,

la fige 3 representa otra forma,

la fig. 4 es un detalle deuna matriz re-
vestida con arena,

| la fig. 5, representa esquendticamente 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 referencis a la fig. 1, el aparato,
como se indica, comprende un bastidor 1l montado en
une base l2 y provisto, en un lado; de un soporte 13
que sostiene un cojinete 14 en el que gira un drbol
vertical 15 dotado de un cojinete de empuje 16 en su
extremo superlor y sobre este cojinete lleva una pes-
tafia 17. EZn su extremo inferior, debajo del cojinete,
el &rbol llevs una polea 18 accionada por una correa
19 que gira en una polea 20 accionada por un motor
eléctrico 21, En la parte supePior del vastidor 11 y
axilmente alineado con el &rbol 11, se encuenira el
cilindro de accionamiento 22 de un pisdn neumético 23

gue ge prolonga en direociSn descendente, y que tiene,
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rotativamente montado en su extremo inferior, un vis—
tago 24 que llevavuna pestafia de cierre 25, y entre
ésta y el extremo inferior del pistdén 23, se dispone
un cojinete de empuje 26. Entre la pestaiia 25 y la
5 pestafia 17, pucde sujetarse una matriz 27 cilindrica

y hueca. la pestaila 25 tiene un ;alienie 28 para péne-
trar en la parte superior de la matriz y centrar ésta
con respecto al pisbén 23. La pestafia 17 estd rebajada
para recibir un bloque de carbdn 29 que penetra en el

10, extremo inferior de la metriz 27. Cuando el pistdn 23
degciende a la posicién representada en la fig. 1, la
matriz 27 se sujeta en posicidn coexilmente con el Ar-
bol 15 y el pisbén 23, y puede hacerse girar por el mo-
tor 21 a una velocidad que, para la produccidn de cami~

15, gas de cilindro de un didmetro de 10 cm por ejemplo,
es con preferencia de 2.000 revoluciones por minuto.

Cuando el pistdn 23 se eleva, la pestafia
25 ascenderd también, pero la matriz permanecers apo-
yéndose sobre la pestafia 17 y centrada por el blogue

20, de carbdn 29.

Frente al cojinete 14, se sujeta un so-
porte 30 en el que puede colocarse un sostén, repre-
gsentado en lineas de trazo y punto en 31, y que tiene
a 81 sujeta, una gula inclinade 32 cuyo extremo infe=-

25 rior, ~cuando el sostén se halla en su sitio y el pi-
sén 23 se encuentra élevado de tal modo gue la pesta-
fig, éS ocupe la posicidn repreﬁéntada en lineas de tra-
zo y punto en la figura-, se encontrard aproximadamen
te en el centro del extremo superior &e la matriz. En

30. esta posicidn, puede verterse metal fundido desde una



10,

20,

3C,

cuchara o crisol 33 al interior de la gula, para des-
cender al interior de la matriz llenando la parie in-
ferior de la misma por encima del blogque de carbdn 29,
como se indica en 34.

Cuando la matriz se ha llenzdo con la can

tidad necesaria de metal fundido,’el soporte 31 y la

‘guia 32 se retiran, la pestafia de cierre 25 se hace deg

cender de tal modo gque la matriz quede firmemente suje-
ta contra la pestafia 17, y el motof 21 se pone en fun-
cionamiento con lo cual el metal fundido se hace girar
en forma de un cilindro hueco. la rotacién se continda
hasta que el metal se solidifique y luego se eleva el
pistén 23 y la matriz se retira de la méquina. Puede
colocarse otra matriz en lugar de la retirsda, y obte-
nerse otra pieza fundida immediatamente, mientras la-
primitiva matriz, con la pieza fundida en su interior,
ge retira, se enfria si és necesario por una corrien-
te de aire, y la pleza fundida se extrae por un epul-
sor adecuado. De este modo, la produccidn de piezas

fundidas puede hacerse con gran rapidez, Se observard

" que .la matriz estd rodeada por un collar 35 que faci-

lita su manejo, Bl bloque de carbdn 29 permanece en su
sitio al retirar la matriz e impide el indebido paso de
calor a la pestafia 17.

La fig. 2 representa partes anflozas con
las referencias similares, pero de acuerdo con esta fi-
gura, el blogue de carbdn tiene «una parte,Eentral cbni~
ca 36 gue recibe el chorro de metal fundido y tiende a
distribuirlo en el fondo de la matriz sin salpicaduraé.

Ia fige. 3 representa una construccidn and
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loga, pero el bloque de carbdn tiene una depresibn
central 37 para reéibir el metal fundido e impedir
el salpicadoo.

La fig..4 representa una construccidn
en la gue la matriz metilica 27 estd revestida con
arena 38. In este caso, la arcna estid dispuesta de
tal modo que ge prolon.a a través de la parte inferior
de la matriz, como se indica en 39, y actlia como ma-
terial refractario para recibir la corriente de metal
fundido. La matriz, con preferencia, estd 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 indieca comprende: un conjunto cong
tituldo por una base 40 y una placa rigida posterior
41 sujeta o la hase, ﬁor eﬁemplo por soldadura, y re-
forzada por placas extremas 42, En la cara anterior
de la plzca posterior esté sujeto un vloyue de apoyo
43, mediuute ?ernos, ¥ que tiene un taladro vertical
en el gque se halla montado a deglizamiento un mangulito
cojinete 44, dotado de placas de cublerta 45, 46 res-
pectivauente sujetas 2 sus extremos superior ¢ infe-
riore El extremo inferior del taladro del blogue 43
esté cerrado por une placa 47 sujeta al blogue, y que
forma unz pared extrema del cilindrode accilonamiento
48 de un pistdn o buzo ncumitico 48, gue se prolonga
hacia arriva a través de un teladro cengral de la pla-
ca 47, y el extremo guperior del pistdn estd sujeto a

la placa de cublerta inferior 46 del menguito cojine-

“te, de tal modo que éste se mueve con el pistdn. Se
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disponen msdios tales como un rebordé o asrvadura (no
representada) para impedir la rotacidn del manguito co-
jinete 44 alrededor de su eje. Alrededor del pistén y
del bloque de apoyo, se prolonga una tapa.

Bl manguito cojinete aloja cojinetes de
bolas 50, 51 y un cojinete de empuje 52 para sostensr
el eje de transmisidn 53 de un conjunto de mesa girato-
ria 54. L1 cojinete de empuje 52 estd 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 unsu parte 53a

" de mayor didmetro en la que estd montada una polea 56.

4 esta polea se le comunica movimiento a través de co-
rreas trapezoidales gemelas 57, desde una polea de im-
pulsibén 58 montade en el Arbol de transmisibén de un mo-
tor eléetrico 59. La polea 56 estd funcionalmente conec-
tada con ¢l eje por una llave o sallente 56a que permi-
te el movimiento de deslizamiento del eje a través de
la polea al funcionar el pistdn neumdtico. La polea sge
retiene contra el movimiento longitudinel por un estri-
bo montado en el bloque de apoyo. El estribo tiene dos
brazos 56b a través de los cuales se prolonga el ¢je y
que se ajustan respectivamente en los extremos del nd-

cleo de la polea 56. ELl motor eléctrico esti montado en

- uns mesa 42g sostenida por las dos placas extremas 42 ¥

la placa posterior 41,

El conjunto de la:gesa 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 estén biselados, y el
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extremo inferior achaflanado de una matriz cilindri-
ca husca 63 se ajusta perfectamente en el revajo. la
matriz se representa revestida de arenas

El extremo superior de la matriz tiene
une cubisrta anular 64 de un material cerdmico, dis~
puesta en un rebajo de un casquillo anular 65. Este,
tiene una pestafia prolongeda en direccidn descenden~
te 65z alrededor del rebajo y el borde inferior de la
pesfafia se halla biselédo para apoyarse en el extrewo
achaflanado exterior, de borde de la matriz 63, y for
mar un cierre con él. 3Bl casquillo 65 tiene también
una pestafia 65b prolongada hacia el exterior, por me-
dio de la cual se atornilla a una pestalla del extremo
inferior de un soporte rotativo 66. E1 conjunto del
soporte es coaxil con el conjunto'de la mesa giratoria
54, y se halla montado rotaetivamente, mediante un co-
jinete de bolag, de empuje, en un soporte 67 atorni-
llado a la placa ﬁosterior; el soporfe estd dispuesto
con un taladro central 66g 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 casquillo 65 y la cubierta cerémica 64, gque per=
mite que el metal fundido se vierta en el interior de
la mafriz, cuando 4sta se halla en posicidn en el apa-
rato, como se representa.

En el empleovde este tipo de gparato, el
pistdn neumdtico se acciona pagé hacer déscender el
conjunto 54 de la mesa glratoria, y la matriz 63 con
su revestinlento de arena bien apisonada, 0 con una

cubierta aplicada a su interior, como se desee, se co-
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loca en posicibn en el rebajo 62 del elemento 61, y el
pisbén neumdtico 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
casquillo 64 y el borde.superiqr de la matriz en ajus-
te de cierre con el borde interno’biselado de la pes-
taiia 658 del casquillo, como se indica en el dibujo.

A continuacidn, se vierte en el interior de la matriz
una centidaed medida de metal fundido, a travéds de las
aberturas alineadas del soporte 6%; apoyo 66, casqui~
1lo 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-
gacibn apreciable del metal fundido . Cuando el metal
gse ha vertido en la matriz, el conjunto 54 de la mesa
girétoria, la matriz, la cubierta y el conjunto del so-
porte, se hace girar a gran velocidad hasta solidifi-
carse ol metel. La pieza fundida se representa en 11~
neag de ‘trazo y punto junto al revestimiento de arena
de la matriz. La rotacidén de la matriz se interrumpe
luego, y el pisdn 40 se acciona para el descenso del
conjunto 54 de la mesa giratoria y la matriz. A conti-
nuacidén se retira la matriz del aparafo por medios de
sujecidn que e ajustan en un fesalto 63a de aquella
y se traslada a un gparato expulsor para‘yetiraf la
pieza fundida de la matria. i

El aparato expulsor se representa en la
fig., 6, con la matriz 63 y la pieza fundidg 68 en po~

gicibne. El aparato expulsor tiene un bastidor 70 que
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proporciona una mesa rigida 71 en la que se sujeta un
yungue 72, gue comprende una base T4 y una parte supe-
rior'73 sostenida sobre la base a través de pilares, y
la parte superior tienme una abertura central con un sa-
liente achaflanado 75 alrededor de su periferia, en el
que se recibe la matriz. la abertura de le parte supe-
rior del yungue es suficientemente ancha para no obsta-
culizar la expulsidn en sentido descendente de la pieza
fundida, y la base del yungue y la mesa 71 estén ambas
dotadas de aberturas para permitir que la pieza fundi-
da expulsada caiga a su través sln obstdculo alzunc.

En un saliente vertical del bagtidor 70
por encima del yungue, ¥y que en su prolongacidn en sen-
$ido descendente tiene uns cabeza de pistdn 77 de un
didmetro adecuado pars ajustarse en la pieza fundida
68 pero no en la matriz, ge dispone un pistbén expuisor
76 accionado por fluido. Bl cilindro del pistdn, éste y
ol cabezal, estén preparados con pasos alineados en los

que se ajusta a deslizamiento un tubo de aire 78 cuyo

extreno superior se acopla & una conduccidn 79 de aire

comprimido, y el extremo inferior estd provisto de aber
turas 80 a través de las cuales puede dirigirse aire go~
bre la pared interna de la pleza fundida. Se disponen
medios para hacer deslizar el tubo de aire en direccidn
ascendente y descendente, y en este caso comprende un
pifibn 81 accionado mecanicamente, montado, en el basti-

-

dor y que se ajusta en dientes e cremallera dispuestos

~i

en lz parie exbtrema suncrior del tubo TJ. fn eupleo, el
expulsor, el pistén y el tubo de aire 78 se elevan to-

dog, ¥ la matriz se retira directu..ate desde el apara-




10,

I.__E
U1
o

25.

30,

to de fundicidn entes descrf%o“v Se“pitda en la posi-
cibn representada en la f£ige. 6. E1 tubo de aire se ha-

ce descender a continuacidn al interior de la natrisz,

p2)

el pifidn 81 y se dirige aire de refrigera-
cidn & través de los pasos 30 sobre la superficie inter
na de dicha pieza fundida. Esta se enfria entes que la
matriz, y se contras en pequefia proporcidn de tal modo
gque al bacer funcionar el pistén para hacer que la ca-
beza de pistdn comprima hacla abajo sobre el borde su-
perior de la pieza fundida, data se impulsa hacia abajo
en la matrize
N O T A

Degerita suficientemente la naturaleza
del iavento, asi como la manera de realizarlo en la
préctica, debe hacerse constar que las disposiciones
anteriornente indicadas son succeptibleg de modifica-
cionesg de detulle en cuanto no alteren su prinecipio
fundamental. Tgmbién se hace constar que el invento
gse refiere & tres Solicitudes de Patente pregentadas
en Inglaterra con fechas 10 de febrero de 1.,961; 21
de junmio de 1.961 y 13 de julio de 1.961; nlfmeros res-
pectivos 5.108/61; 22.473/61 ¥ 25.445/61 acogiéndoge,
por lo tanto, a los beneficios que conceden log Con=
venios Internaclonales en vigor y siendo lo gue cons~
tituye la esencia del referido invento y por lo gue
se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en Bspa-
figs "PROCLDIMIENTO Y APARATO P%?A LA FABYICACION DE
PIEZAS DE PUNDICION CENIRIPUGADA"; caracterizhndose
por lo siguiente: .

18 -~ Procedimiento para la fabricacidn
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de piezas de fundicidn centrifugada, en una matriz
rotativa, caracterizado porque la matriz comprends
un recipiente cilindrico y hueco abierto por ambos
gutrsmos, montado de tal modo que pueda girar con su
eje vertical o précticamente vertical, y se clerre en
su extremo inferior; la cantidad’precisa de metal fun-
dido para la pileza degeaida, se vierte directamente
dentro de la metriz mientras se halla ésta en su sitio
en su montura, con su eje practicamente vertical, y
nmientrus permanece estbacionario o gira a una veloci-
dad dlnferior a la necesaria para distribuir el metal
fundido sobre su interior, antes de que la matriz y el
nmetal fundido giren e dicha velocidad suficiente, la
matriz se clerrc %otal o parclalmente ensu extremo su-
perior, por un ciexre, para impedir el escape del me-
tal fundido durante la rotacién de la matrizj; dicho
cierre girard con la matriz; ésta a continuacibn se
hace girar s la veloclied suficiente citada, para'dig
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 rotacibn de la matriz, se
abre ésta y la pieza fundida se retira en direccidn
longitudinagl de la matriz.

| 28 - Procedimiento, caracterizado porque
le matriz se hace girar a una velocidad suficlente pa~
ra obtener una pieza fundida por centrifugacidn hueca,

r'e

y la matriz es un elemento cikdndrico abierto por am-
bog extremos, colocada sobre un soporte rotativo aexil
mente con el migmo y de tal modo que el soporte cie-

rre el extremo inferior de lu matrlz; y anteg de que
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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; & continuacidn,
(con el extremo superior de la matriz total o parcial-
mente cerralo por un clerre rotativo para impedir el
escape del metal fundido durante &a rotacidn de la ma-
triz) la matriz se hace girasr a dicha velocidad hasta
que el metal se ha solidificado; a continuacidén se in-
terrumpe la rotacidn de la matriz, se suelta ésta de
su ajuste entre el soporte y el cierre, y la pieza fun-
dida se retira en direccidén longitudinal, de la matriz.

38 - Procedimiento, sezgln reivindicecidn
23, caracterimado porgue después de soltarse la matfiz
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
&sta y facilitar su retirada de la matriz.

48 ~ Procedimiento, segln reivindicacidn
38, caracterizado porque el fluido de refrigeracién
girve tacbiédn para modificar la durezs de la superfiéie
interna de la pileza fundida. ‘

58 ~ Procedimiento, segin cualQuiera"de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porgue
la matriz cilindrica y hueca esté cerrada en su extre;
mo inferior por material refractario, (por ejemplo un
blogue de carbdn) preparado para recibir,el choqué de
la corriente de metal fundido ¥uando se vierte en el
interior de la matriz.

68 - Procediniento, sefin reivindicacidn

58, caracterizado porque el material refractario estéd
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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,.

72 - Procedimiento, segin reivindicacidn
58, caracterizado porgue el material refractario esté
moldeado con un centro hueco paré recibir el metal
fundido.

88 ~ Procedimiento, segin cualquiera de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
la matriz estd revestida con arena.

98 - Procedimiento, seglin cualquiera de
las reivindicaciones 12 g 8%, caracterizado porque el
clerre citado tiene una abertura central, y el metal
fundido se vierte en el interior de la matriz, mien-
tras el cierre se halla en posicién{

102 - Aparato para la fabricacidn de pie-
zas de fundicibn centrifugada, caracterizado por com-
prender, en combinacidn, un bastidor; une mesa gira-
torle rotativamente montada en el bagtidor, debajo de
la parte superior del mismo; un elemento de cierre de
la matriz dispuesto por encime de la mesa giratoria y
montado en la parte superior del bastidor pera ser gi-
ratorio con respecto al bastidor, alrededor del mismo
eje que la mesa giratoria; y medios para impulsar el
elemento de clerre de la matriz y la mesa giratoria
uno hacia otro, todo ello constfuido y gispuesto de
tal modo que una matriz cilinsrica y hueca pueda amor
dazarse y sujetarse coaxilmente entre el elemento de

cierre y la mesa giratoria, y comprendiendo ademés

’

medios para el giro del elemento de cierre de la ma-
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triz, ésta y la mega giratoria a velocidad eleveda
cuando estos elementos ocupan sus posiciones; las
Jjuntas entre la mesa giratoria, la matriz y el ele~
mento de clerre de ésta, son tales que el metal no
sale al exterior. ‘

118 - iparato, segid reivindicacidn 108,
caracterizado pofque los medios pafa la rotacidn de
log elementos comprenden un eje por debajo de le mesa
giratoria y sujeto a ella, y medios @e impulsidn para
el ejes

128 -~ Aparato, segin reivindicacidn 108
u 112, caracterizado porque los medlos para impulsar
uno hacia el otro el elemento de clerre de la matriz
v la mesa giratoria, comrrenden un pisbdn en el que
egtd montado el c.emento de cierre de ia motriz, para
impulsarlo hacia abajo en direccidn a la mesa girato-
ria.

132 - Aparato, segln reivindicacidn 118,
caracterizado porque el medio para impulsar el ele-
mento de cierre de la metriz y la mesa giratoria, uno
hacia el otro, comprende msdios'para impulesar el eje
hacia arriba.

148 -~ Aparato, segln cuzlquiera de las
reiviniicaciones 118 a 132, caracterizado porque el
elenonto de cierre de la matriz tiene un paso central
hﬁeco a través del cual puede verterse metal Fundido
al interior 4c uia matriz, desgués de haﬁerse'sujeta-
do ésta entre el elemento de clerre y la mesa gira-
toria.

158 -~ Aparato pera retirar las piezas
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fundidas cenltrifuceapente, de las matrices cilfandri-

-19~
cas y de sxireiwos ablertos, caracterizado por com—
prender un soporte para uinz aatriz, un pisdn expul-
gor coaxil con unz matriz cuando esta estd sostenida
por el soporte; un cllimiro. en el gue funciona el pi-
gbn; un paso a través del centrodel cilindro del pis-
tén; un tubo de aire proloncado a través de dicho pa-
g0; medios para suminigtrer aire de refrigeracidn al
tubo por el exterior del cilindro en un extremo; y un
paso o varlos de salida de aire en el tubo, on el otro

xtrewo y que pueden introducirse en la matriz cuando
se halla en su sitio, de tal wmodo que la pleza fundida
pueda refrigerarse primero y expulsarse lusgo por el
pisdne

168 - Aparato, segin reivindicaciba 158,
caracterizado porque el tubo de aire se ajusta a des-
lizamiento en &l paso citado.

178 - Procedimiento y aparato para la
fabricacidn de piezas de Pwndicidn centrifugada, tal
y como gueda sustanclalliente deécrito en la presente
Memoria e ilustrado en lps dikujos adjuntos.

Beta liemorig conslfa dg”diecinueve hojas
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