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Perfeccionamientos en la construcción us
aparatos para situar un recipiente con re 
lación a una rueda de fundición o moldeo.

$aácitant\kSQüKIvTIKS C0MPÁ1TI, entidad norteamericana, residente en 
126 Pertilla Street, Carrollton, Georgia, EE.Uü. do A.

5.

Este Invento se refiere de un modo general a un 
aparato ponicionaSor y, de un modo más particular, a un 
aparato para situar un recipiente que- contiene metal ftm 
dido con relación a un molde de colada al que se debe 
trasladar ol metal fundido del recipiente.
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Zn ej aiiie de la fundición os una exigencia fre­

cuente que el metal fundido procedente de un horno sea re 
cibxdc en un recipiente intermedio al h o m o  y a un mo3.de. 
Esto se debe a quo el recipiente permite una operación de 
colada controlada con mayor exactitud que la conseguida 
euanao el me cal .cundido se vierte directamente del horno.
En j.a fundición tradicional son necesarios muy pocos apa­
ratos para situar dicho recipiente con relación al molde, 
porque el control manual y limitado de la posición del re­
cipiente es en general suficiente para un control exacto 
de la operación de verter el metal fundido en el moldo y 
conseguir móldeos satisfactorios. No obstante, en la fun­
dición continua, los cambios en el régimen de moldeo y otro; 
factores exigen que el control o regulación de la colada no 
solamente sea exacto, sino qu.e además pueda cambiar fácil 

- y  rápidamente.

Así, la posición relativa del recipiente que con­
tiene metal fundido, con relación-al molde, y los cambios 
en esta posición, son de mayor importancia en la fundición 
continua. Esto ha dado por resultado el empleo de muchos 
dispositivos o aparatos para situar un recipiente con reía 
oion a un moldo. Uno de los problemas que surgen con la ma­
yoría de dichos dispositivos o aparatos anteriores al inven 
to, para situar un recipiente con relación a un molde, ha 
sido su falta de flexibilidad suficiente para situar e3. re­
cipiente en el nómoro variado do posiciones normalmente exi ' 
gibj.es en la fundición continua. Esto ha sucedido en parti­
cular en la fundición continua que emplea una rueda de fun­
dición o moldeo porque los adustos do la posición del reci­
piente han quedado característicamente limitados a los obto



5.

10.

15.

20.

25.

-1j ül.>& p OI' 6
do adyacente

}. JÍ.0
a 1a rueda de moldeo. Aún.

un recorrido arquea- 
más, muchos de estos

dispositivos ontei\?.orcs al invento para situar un. recipiente 
han exigido ajustes manuales durante el moldeo que han some­
tido a los operarios al peligro de quemarse con metal fundi­
do.

El invento descrito en la presente Memoria resus1
ve estos y otros problemas asociados con aceratos anterio-

¡

ros al invento para situar un recipientes que contiene me­
tal fundido con relación a un molde, en el sentido de que 
proporciona la variedad de movimientos del recipiente nece 
sarios para la posición correcta del recipiente con rela­
ción al molde y de un canal de colada con relación al me­
tal fundido en el molde en todas las condiciones de la
fundición o moldeo. Aún más, se pueden efectuar todos los 
cambio3 en la posición del recipiente de tal manera que el 
equipo asociado con el mismo no se vea sometido a posible 
deterioro, ni los operarios se vean sometidos a los ries­
gos de quemaduras con metal fundido con la frecuencia con 
que ocurrían estos accidentes en los aparatos anteriores 
al invento. Además, se habilitan medios para regular el
flujo de metal fundido en el recipiente cualquiera que
fuera la posición del recipiente con relación al molde.

El invento proporciona la variedad necesaria 
de movimientos en un recipiente al comprender medios 
para ajustar la posición del recipiente a lo largo de 
una línea prácticamente vertical de movimiento, medios 
para ajustar la posición del recipiente a lo largo de una 
pluralidad de líneas de movimiento transversales'a la lí­
nea vertical de movimiento, y medios para ajustar de una30
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•feria? giratoria la posición del reciniente alrededoi1 de
un eje transversal a la línea vertical de movimiento. La 
regulación del flujo de metal fundido en el recipiente 
de acuerdo con la variedad de posiciones del recipiente 
obtenibles, se consigue regulando el flujo de metal fun 
dido en respuesta a la fuerza que actúa en una línea de 
fuerza paralela a la línea vertical de movimiento y que 
es proporcional al peso del metal fundido en el reoipien 
te.

Estas y otras características y ventajas del 
invento se -comprenderán con más claridad tomando como re 
ferencia la descripción que sigue junto con los dibujos 
adjuntos en los que los carácteres iguales de referencia 
indican parte o piezas correspondientes en todas las 
vistas, y en cuyos dibujos:

■ La figura 1, es una vista general de costado 
de una máquina-de fundición continua parcialmente fragmen­
tada -para~ilustrar el invento-con-mayor claridad.

La figura 2, es una vista de corte transversal 
de la parte de ajuste vertical del invento, tomada prác­
ticamente en su línea central vertical.

La figura 3» es una vista de corte transversal 
de la parte de ajuste vertical del invento, tomada a lo 
largo de la línea 3-3 de la figura 2 y parcialmente frag­
mentada para ilustrar la transmisión del motor para el 
movimiento vertical.

La figura 4» es una vista a mayor escala, en al­
zada,. parcialmente fragmentada, para ilustrar el ajuste 
de limite de movimiento vertical de la parte de ajuste 
vertical del invento.



le figura 5, e3 una vista de oostado.de Xa par­
te de ajuste transversal y parte de ajuste de rotación 
del invento. •

La figura 6, es una vista de aquellas partes 
del invento ilustradas en la figura 5, y tomadas a lo lar­
go de la línea de corte transversal de la figura 7.

La figura 7, ea una vista frontal de las partes 
del invento ilustradas en la figura 5.

La figura 8, es una vista de las partes del 
invento ilustradas en la figura 5, tomada a lo largo de 
la línea de corte transversal 8-8 de la figura 5,

Estas figuras y la descripción detallada que 
sigue ilustran una forma específica de realización del 
invento, lío obstante, se comprenderá que el concepto del 
invento no queda limitado a ésta forma fie realización, 
puesto que puede incorporarse en otras formas equivalen­
tes.

Refiriéndonos a la-figura 1, se observará que 
el aparato posicionador del recipiente descrito en la 
presente memoria está indicado do una forma general por 
el número 10 y sirve para situar un recipiente 11, como 
puede ser un crisol, adyacente a una máquina de fundición 
o molde C. El aparato 10 va montado en la base centx-al 
12 de la máquina de fundición o molde C. La máquina de 
fundición o moldeo C es de tipo tradicional y lleva una 
rueda de fundición o moldeo sobre la base central 12 par­
cialmente circundada por una banda 15, la banda 15 se ex­
tiende a lo largo de la rueda de fundición o moldeo 14 
y alrededor de tres ruedas de sustentación 16 llevadas 
también por la base central 12 y que imprimen movimiento



10.

15.

20.

25.

30.

- 6

a. la 'banda 15 con rotación da la rueda d e fundíoi ón O H O l '

deo 14 de un.modo normal.
Un canal de colada 18 sale del recipiente 11 y 

penetra en el molde M. formado por la banda 15 y el canal 
de moldeo 19 de la rueda de fundición moldeo 14. De este 
modo, el metal fundido en el recipiente 11 se descarga 
por el canal de colada 18 en el molde K.

Según se ilustra en las figuras 1 y 7, el apa­
rato 10 descrito en la presente memoria se comprenderá 
mejor como si comprendiera una parte de soporte o cuna 
D que sirve como medio para alojar y sujetar de una for­
ma fija el recipiente 11, una parte de ajuste vertical Y 
que sirve como medio para ajustar la posición de la parte 
de soporte o cuna D a lo largo de una línea prácticamente 
vertical de movimiento, una parte de ajuste transversal 
T que sirve como medio para ajustar la posición de la par­
te de soporte o cuna D a lo largo de una o más líneas de 
movimiento transversales a una línea- vertical de movimien­
to, una parte de ajuste de rotación R que sirve como me­
dio para ajustar la posición de la parte de soporte o cuna 
D alrededor de un eje transversal a una línea vertical de 
movimiento, y una parte de regulación de flujo I que sir­
ve como medio para regular el flujo de metal fundido en 
el recipiente 11 en respuesta al peso pivotado de metal 
fundido en el recipiente 11. Cada una de estas partes D,Y, 
T,R y 3? fiel aparato 10 se describen a continuación con de­
talle.

Refiriéndonos de un modo -¡articular a las figu­
ras .2 y 3, se observará que la parte de ajuste vertical V 
del aparato 10 penetra en la base central 12 y comprende una
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columna ínter:; or 21 llevada de una forma desligan'be den­
tro do lina columna exterior situada concéntricamente 22.
Una pluralidad de separadores 24 se extienden desde la co­
lumna interior 21 y entre la columna interior 21 y la co- 

5. lurana exterior 22 para que la columna interior 21 se manten 
ga concéntricamente dentro de la columna exterior 22 por 
medio del acoplamiento desligante de los separadores 24 
con la columna exterior 22.

La columna exterior 22 lleva un ala 25 que se 
10. sitifa en la placa horizontal 52’de la base central 12. La

placa horizontal 52 tiene una abertura 54 por la que pene­
tra el extremo inferior de la parte de ajuste vertical V. ■ 
Una pluralidad efe puntales se extienden en sentido ascen­
dente a lo largo de la columna exterior 22 a partir del 

15. ala 25 para ayudar a mantener las líneas centrales de las 
columnas 21 y 22 aproximadamente perpendiculares a la pla­
ca horizontal 52.

Un pasador de concidencia 28 se aloja a rosca 
por el costado de la columna exterior 22 y penetra en 

20. un canal de alineación 29 que se extiende a lo largo de 
uno de los separadores 24. Se comprenderá que el pasador 
de coincidencia 28 y el canal de alineación 29 sirven jun­
tos para permitir el movimiento deslizante de la columna 
interior 21 dentro de la columna exterior 22 al par que 

25. evitan la rotación de la columna interior 21 con relación 
a la columna exterior 22. Un tope de alineación 51 que 
sale de la placa horizontal 52 penetrando en un rebajo de 
alineación 50 en el ala 25 sirve para evitar la rotación 

de la columna exterior 22 con relación a la base- central 
12.30.
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ineii es perpenrla.culrsr a la linca central ele la columna inte— 
rior 21. En un extremo de la mesa de sustentación 30 se 
encuentra un par de orejetas de montaje 32, sujetándose 
una orejeta de montaje 32 fijamente a la mesa de susten­
tación 30 a cada uno de sus lados opuestos. Unido al ex­
tremo inferior do la columna exterior 22 so encuentra un
gato de husillo 35 que tiene un eje central roscado 36 el 
cual se alinea con la línea central de la columna interior 
21 y que tiene su extremo superior unido giratoriamente al 
extremo inferior de la columna interior 21 para que el eje 
central 36 gire ■ sin que gire la columna interior 21, Se 
comprenderá que a medida que gira el eje central 36 y se 
muevo con relación a la columna exterior 22, la columna 
interior 21 se mueve, a su ves, a lo largo de una línea 
prácticamente vertical de movimiento con relación a la co­
lumna exterior 22. El gato de husillo 35 es de tipo tra­
dicional y tiene un eje de entrada 39 el cual, cuando es 
impulsado, sirve para hacer girar el eje central 36. El 
eje de entrada 39 ©s movido por medio de un engranaje redue 
tor 59 y un par de piesas de acoplamiento 61 empleando un 
motor 55 montado en la base central 12 en una riostra ex­
tendida en sentido transversal 56,

La parte del eje central 36 que se extiende a 
partir del lado inferior del gato de husillo 35 penetra en 
un tubo de interruptor de fin de carrera 40. El tubo 40 
es un elemento tubular unido por su extremo superior al 
gato de husillo 35 y es concéntrico con el extremo infe­
rior del eje central 36. El tubo 40 tiene una longitud ma-30.
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in Uerior ¿1 so encuentra en posición descendida y se cie­
rra por cu extremo inferior mediante un sombrerete 41.

Según so ilustra con mayor detalle en la Figu­
ra 4, un collarín 42 se aloja a rosca en el eje central 
36 dentro del tubo 40. SI collarín 42 tiene un brazo 44 
que ¡se extiende a través de una ranura de guía extendida
en sentido longitudinal 45 en el tubo 40 para 
rotación del collarín 42 con el eje central 36

evitar la
I

. Así,cuando
el eje central 36 gira por la acción de'l gato de husillo
35f el collarín 42 se desplaza verticalmente dentro del
tubo 40 con el eje central 36 y el brazo 44 se desplaza 
verticalrnente dentro de la ranura guiadora 45.

SI movimiento del brazo 44 sirve para evitar 
el movimiento inadvertido de la columna interior1 21 en una 
obstancia excesiva en sentido ascendente o descendente 
puesto que el brazo 44 hace contacto con un interruptor 

de carrera 46 al final de cada movimiento de avan­
ce en la ranura guiadora 45. Los interruptores de fin de 
carrera 46 son de tipo normal y sirven para detener el 
motor 55 impulsando al gato de husillo 35 cuando es acti­
vado por el brazo 44. Las posiciones de los interrupto­
res de fin de carrera 46 son ajustables a. lo largo del 
tubo 40 de forma que los límites superior e inferior de 
movimiento de la columna interior 21, dentro de la columna 
exterior 22, pueda ajustarse fácilmente. Se comprenderá 
que se tendrá que habilitar un circuito eléctrico apropia­
do, cono el ilustrado de una forma esquemática en la 
Figura 4 y con el motor 55 en serie con los interrupto­
res de fin de carrera 46.30.
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Refiriéndonos a las figuras'5 y 6, s- obsorv
rá que la parte de ajuste transversal 1* del aparato 10, 
comprende una placa pivotal %  que tiene un cojinete de 
montaje 58 a lo largo de uno de sus lados adaptado para 
acoplarse entre orejetas de montaje 32 de la mesa de sus­
tentación 30 y para recibir una barrera 60 que se extien 
de entre unas aberturas en las orejetas de montaje 32 
atravesándolas, la placa pivotal 56 gira alrededor de la 
barra 60 y, en la modalidad de aparato 10 descrito en la 
presente memoria, las orejetas de montaje 32 se encuen­
tran situadas de forma que la línea central de la barra 
60 esa virtualmente transversal al eje de rotación de la 
rueda de fundición o moldeo 14-,

La placa pivotal 56 se mantiene en un plano prác­
ticamente horizontal por medio de una pila piezoelóotrica 
62 que vá situada sobre la mesa de sustentación 30 por ‘ 
debajo del extremo de la placa pivotal 56 opuesto al co­
jinete de montaje 58, La pila piezoeléctrica 62 es normal 
y forma parte de la parte de regulación de flujo F del 
aparato 10. La espiga de carga 64 de la pila piezoelóctri- 
ca 62 se acopla al lado inferior de la placa pivotal 56 
y se comprenderá quela pila piezoeléctrica 62 sostiene 
no solamente un extremo de la placa pivotal 56, sino que 
además reacciona ante el peso pivotado alrededor de la ba­
rra 60 según se explicará más adelante con detalle.

Un par de placas laterales extendidas vertical­
mente 66 van situadas de silbantemente en la placa pivo­
tal 56 en lados opuestos de la misma, según se ilustra en 
la figura 8. Cada una de las placas laterales 66 tiene

30. un ala de apoyo 68 que descansa sobre una placa de apoyo
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69 llovato en un rebajo de la placa pivotal 56.
l.aa placas laterales 66 se mantienen en posi­

ción vertical por Medio de un elemento central que com­
prende un par un canales separados 71 unidos fijamente 
a la parte superior ele la placa pivotal 56 y se unen por 
medio cío una placa superior 72 que se extiende entre los 
canales 71 paralela a la placa pivotal 56. El lado exte­
rior de cada canal 71 lleva unida de una forma fija una 
placa de apoyo vertical 74- que proporciona un contacto 
de deslizamiento con una placa de apoyo similar 75 lle­
vada por el lado interior de cada una de las placas late­
rales 66. Unes pasadores de unión 76 se extienden entre 
las placas laterales 66 a través de ranuras 13 en los ca­
nales /I y las placas de apoyo 74 y 75» Se comprenderá 
que los pasadores ele unión 76 sirven para mantener las 
placas laterales 66 y sus placas de apoyo 75 en contacto 
deslizante con los canales 71 y sus placas de apoyo 74.

Unida a las alas superiores de las placas la­
terales 66 y extendiéndose entre las mismas se encuen­
tra una placa de apoyo 85 y saliendo en sentido descenden­
te de la placa de apoyo 85 entre las placas laterales 66 
junto a cada extremo de la placa pivotal 56 se encuentra 
una placa vertical 78. Se comprenderá ahora que las pla­
cas laterales 66, la placa de apoyo 85 y las placas verti­
cales 78 proporcionan una estructura f'ccn movimiento do 
deslizamiento sobre la placa pivotal 56.

Esta estructura 2 'es aquella parte de la parte 
de ajuste transversal 1 del ajarato 10 que proporciona 
un movimiento de deslizamiento del recipiente 11 en una 
dirección prácticamente paralela al eje de rotación de la
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•i’ueda de fundición o moldeo 14. Según se ilustra en la 
Figura 6, la estructura I'so mueve uniendo un saliente 
roseado 73 a una placa vertical 78 y que £33 acopla a 
rosca con un eje roscado 84 extendido atravesando la pía- 
ca vertical 78 y moviendo por medio de un motor 80 que
va montado en un lado de la placa pivotal 56.

El motor 80 es un motor eléctrico u otro dispo­
sitivo normal para impulsar el eje de entrada 83 de un
engranaje de reducción en ángulo recto 82 montado en la
placa pivotal 56 y que tiene el eje 84 como eje de sali­
da. Asíy el funcionamiento selectivo del motor 80 a tra­
vés de un circuito eléctrico normal (no ilustrado) pro­
porciona el movimiento y colocación de la estructura 2' 
a lo largo de la línea de movimiento prácticamente parale­
la al eje de rotación de la rueda de fundición o moldeo 
14. Unas ranuras (no ilustradas) en la placa lateral 66 
y placa de apoyo 75 adyacentes al motor 80 permiten el 
movimiento de la estructura 2 'con relación al eje de en­
trada 83. De un modo similar, los' pasadores 76 se des­
ligan con la estructura 2 'en las ranuras 13 para permi­
tir el movimiento de la estructura 2 'con relación a los 
canales 71» Unos interruptores de fin de carrera 140 y 
141 se colocan en la placa pivotal 56 en lados opuestos 
de una placa vertical 78 y están comprendidos en un cir­
cuito normal (no ilustrado) con el motor 80 cara dete­
ner el funcionamiento del motor 80 y el movimiento de 
3.a estructura 2 'cuando uno u otro interruptor 140 o I41 

hace contacto con la placa vertical 78.. Así, los interrup­
tores 140 y 141 sirven para limitar el movimiento de 
la estructura 2.'
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yo 85 se encuentra una placa deslizante o de coi-redera 
88 que tiene alas 86 extendidas en sentido descendente 
a lo largo de los lacios opuestos de la placa do apoyo 
85 que son transversales a la dirección de movimiento 
desligante do la placa de apoyo 85. Así, la placa desli­
zante 88 corre de un lado a otro de la placa de apoyo 
85 solamente en una dirección transversal a la dirección
de movimiento de la placa de apoyo 85, La placa de co­
rredera 88 queda retenida en posición sobre la placa de 
apoyo 85 mediante bridas de retención 90 midas por medio 
de pernos 89 a los lados inferiores de las alas 86. La 
placa de corredera 88 proporciona una segunda estructura 
T" que sirve como parte de una parte de ajuste transver­
sal 1’ del aparato 10 aesplasable de una forma deslizan­
te con relación a la placa piyotal 56 en dirección trans­
versal a la de la estructura ü?.' Montado fijamente en 
la superficie superior de la placa de corredera 88 se 
encuentra un patín 91 que aloja a rosca un eje de sali­
da 95 movido por un motor 92 a través de un engranaje 
de reducción de velocidad 94,

Según se ilustra en la figura 8, el motor 92 
es un motor eléctrico u otro medio normal para hacer gi­
rar al eje 95 y vá montado en un soporte de motor 96 

sujeto a una de las placas laterales 66. Le éste modo, 
el funcionamiento del motor 32 mediante un circuito elé­
ctrico normal (no ilustrado) sirve para desplazar y si­
tuar la estructura 1" en una dirección transversal a la 
dirección de la estructura T'y al eje de rotación de la 
rueda de fundición o moldeo 14. Se observará que la es-
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■truc tura 2' y la estructura EM se mueven transversales 
a la línea vertical fie moví siento cíe la columna interior 
21. El movimiento fio la estructura En está limitado por 
un interruptor 142 montado en la placa de apoyo 85 y tie­
ne raía varilla 143 que posa por un agujero 144 en la pla­
ca cío apoyo 85 y penetra en una ranura 145 en la placa cíe 
corredera 88. la línea central de la ranura 145 se halla 
en la dirección de movimiento de la placa de corredera 88

y del interruptor conectado al motor 92 de una forma ñor 
nial (no ilustrada) para detener el motor 92 cuando la va­
rilla 143 es empujada hacia la derecha o hacia la iaquier 
da según se indica en la figura 8 por el movimiento de 
la placa de corredera 88,

Según se ilustra en la figura 6, cada uno do 
los lados 101 se mantiene en. un relajo de apoyo 100 por 
medio de una brida de retención 102 unida a la placa de 
apoyo 99 por pernos 65. Las bridas de retención 102 sir­
ven para mantener las coi rederas 101 dentro cíe los reba­
jos 100 pero permitiendo el movimiento deslizante. Uni­
dos fijamente a cada corredera 101 y saliendo hacia arri­
ba de las mismas, se encuentra un -par de columnas de 
sustentación 104. Un elemento fie puntal 105 ce extiende 
entre las columnas 104 y mantiene las columnas 104 en 
una relación de separación rígida vertical. Así, se com­
prenderá que las correderas 101, las columnas 104 y el 
elemento de puntal 105 forman la parte de ajuste de rota­
ción R del aparato 10 que se mueve doslizantemente en 
las placas de apoyo 99 con un movimiento que hace girar 
la.parte de ajuste de rotación R alrededor de un eje que 
contiene los centros de curvatura de las placas de apoyo30
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ción rja novixíierrso 
taoión de la rueda

lo de la

que 6 ¡te eje es paralelo a la direc-
ele 1a Placa pdvotsl 56 y al eje de i'>
de fup.dición o moldeo 14.
ilus:tr■a en la figura 8, el movimien-
juste do rotación R alred edor do és-

lo eje so obtiene contando un casquillo roscado 106 en 
el elemento de puntal 105 utilizando un soporte de mon­
taje 108 que permite al casquillo 106 pivotar con rela­
ción al elemento de puntal 105 alrededor de un eje para­
lelo al eje de rotación de la parte R. Una barra 109 se
aloja a rosca a través del casquillo 106 y a través de 
una abertura 110 en el elomento de puntal 105. La aber­
tura 110 está configurada para permitir que el extremo 
do la barra 109 se mueva sin golpear al elemento de pun­
tal 105 cuando la barra 109 y el casquillo 106 pivotan 
en el soporte de montaje 108,

ün soporte de un volante 111 se uno a la pla­
ca de corredera 88 saliendo hacia arriba de la misma y
tiene un soporte de montaje 112 en su extremo superior 
sobre el que va montado un casquillo de cojinete 114 
para girar alrededor de un eje de rotación paralelo al 
eje de rotación clel casquillo 106. La barra 109 atravie­
sa el casquillo de cojinete 114 y se fija en el mismo de 
una forma normal para girar pero sin desplazamiento a lo 

25. largo de su línea centra], con relación al casquillo de 
cojinete 14. Le éste modo, la rotación de la barra 109 
produce el movimiento del casquillo 106 con relación al
casquillo de cojinete 114, y se comprenderá que como el 
caequillo 106 vá unido pivotaln’ente a la parte R, la 

30. rotación de la barra 109 sirve para desplazar deslizante-
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nente la. es ¡iructura R alrededor del eje de rotación a 
lo largo cíe las placas de apoyo 99,

Se comprenderá también quo la rotación de 
la barra 109 puede obtenerse por medio de un motor eléc­
trico v. ot.ro medio da fueras. No obstante, en la modali­
dad del invento descrita en la presente memoria, la no­
vación de la barra 109 se obtiene montando un volante 
115 sujeto al extremo exterior de la barra 109, El volan­
te 115 puede ser cogido fácilmente y con seguridad por 
el personal operario.

Montadas en los lados superiores de las colum­
nas 104, y extendiéndose entre los extremos opuestos de 
los mismos, se encuentran unas placas de sustentación 
del recipiente 118. las placas de sustentación del reci­
piente 118 se extienden paralelas entre sí y al eje de 
-rotación de la parte fí y se sitúan para acoplarse a las 
orejetas de montaje 119 del recipiente 11. las columnas 
104 están provistas de escotaduras 120 para permitir 
que el recipiente 11 pueda mecerse entre las placas de 
sustentación del recipiente 118 con todo el peso del re­
cipiente 11 sostenido por las jílacas de sustentación 118. 
Unos pasadores de montaje 121 salen de las placas cié sus­
tentación del recipiente 118, saliendo hacia arriba de 
las mismas, y atraviesan unos agujeros (no ilustrados) 
en las orejetas de montaje 119 del recipiente 11. Los 
pasadores de montaje 121 sirven para fijar la posición 
11 en las placas de sustentación 118 y se comprenderá 
que dichas placas de sustentación 118 y los pasadores 11 
proporcionan la parte de cuna D del aparato 10. Se com­
prenderá también que se puede colocar un recipiente 11 c30.
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Por la descripción anterior do una modalidad 
del invento se observará que el invento proporciona una 
paite de cuna D que sirve como medio de soporte para 
alojar y sujetar de una forma fija un recipiente 11, una 
paro© de ajusue vertical V que sirve como medio para ajus' 
tar la posición del medio de soporte o cuna de un reci­
piente ll a lo largo de una línea recta virtualmente ver­
tical de movimiento, una parte de ajuste transversal 2) 
ojie comprende una estructura T,' la cual sirve como medio 
para ajustar la posición del medio de soporte o cuna y 
un recipiente 11 a lo largo de una línea recta de movimien­
to virtualmcnte horizontal que es transversal o perpendi­
cular a la linca vertical de movimiento de la parte V
y una estructura T que sirve como medio para ajustar 
la posición del medio de soporte o cuna i un recipiente 
11 a lo 1-rgo de una línea recta prácticamente horizontal
de movimiento que es transversal o perpendicular a la 
linca vertical de movimiento de la parte V y que se en
cuentra dispuesta en ángulo perpendicular a la línea trans­
versal de movimiento de la estructura 5?j y una parte de 
ajuste de rotación R que sirve como medio para hacer girar 
el medio de soporte o cuna y un recipiente 11 alrededor
de un eje de rotación transversal o perpendicular a la 
linea vertical de movimiento de la parte Ve

En la modalidad del invento descrita en la pre-30.



sentó aewrlc, las r-artes V, 1 y R se disponen con rela­
ción a una rueda de fundición o moldeo 14 que tiene un 
©je horizontal fie rotación, do norma quo la .(.mea verti­
cal de movimiento de la parte V es transversal al eje 
de rotación de la rueda de fundición o moldeo 14, la lí­
nea de- movimiento de la estructura 2 'de la parte '1 es 
paralela al eje de rotación de la rueda de fundición o 
moldeo 14, la línea de movimiento de la estructura 2" 
de la parte 2 es transversal al eje de rotación de la rue­
da de fundición o moldeo 14, y el eje de rotación de la 
•parte R es paralelo al eje de rotación de la rueda de 
fundición o moldeo 14, Así, la posición vertical del re­
cipiente 11 con relación a la rueda de fundición o moldeo 
14 se ajusta mediante la parte Y, la posición horizontal 
del recipiente con relación a la rueda cíe fundición o 
moldeo 14 se ajusta mediante la parte 2 que comprende
las estructuras 2 'y 2!!, y la posición de rotación del 
recipiente 11 con relación a ‘la rueda de fundición o 
moldeo 14, se ajusta mediante la estructura R. Los ajus­
tes de la posición del recipiente 11 permiten la debida 
colocación del recipiente 3.1 cualquiera que sean las 
exigencias de la operación, debiéndose observar que, 
segón se ilustra en la figura 1, cuando el recipiente 11 
tiene un canal dé colada 18 u otro medio para transpor­
tar metal fundido del recipiente 11 al molde M, la posi­
ción angular del eje de descarga 126 del canal de co­
lada 18 es ajustable independientemente de las posicio­
nes horizontal y vertical del recipiente 11, Aún, más, 
cuando el canal de colada 18 se dispone de forma que el 
eje de descarga 126 de dicho canal de colada 18 intersoc™
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to al ojo t‘ yotaexon de la parte r . la posición angu­
lar del ce vial do colada 18 está directamente relacionada 
a la posición angular dol recipiente 11 respecto al e;je 
do rotación de la porte R.

So observará que los motores 55, 80 y 92 permi­
ten la colocación a distancia del recipiente 11 con rela­
ción a la rueda de fundición o moldeo 14 cuando se ha­
bilitan los debidos circuitos eléctricos normales. Circui­
tos similares a los ilustrados en la figura 4, de una fo.r- 
ma esquemática resultarán evidentes a los expertos en 
1® materia y, según se ha indicado anteriormente, la inclu 
sión de los interruptores de fin de carrera 46 y 47 en el 
circuito para el motor 55 asegurarán que el movimiento de 
la parte de ajuste vertical V no exceda de ciertos lími­
tes vainables predeterminados. Resultará asimismo eviden­
te a los expertos en la materia que un circuito como el 
ilustrado esquemáticamente en la figura 7 y que compren­
de la pila piezoelecrrica 62 y una válvula 130 para regu­
lar el flujo de metal fundido a través de un tubo 131 
al recipiente 11 de un h o m o  u otra fuente (no ilustrado) 
proporcionará la parte de regulación de flujo P del apa­
rato 10 y la regulación exacta y eficaz de la cantidad 
de metal fundido en el recipiente 11.

Esto se debe a que la pila piezoeléctrica 62 
sirve no solamente como medio interruptor, si no también 
como medio para sustentar el peso combinado de las par­
tes E, T y R del aparato 10, recipiente ll y metal fundi­
do en el recipiente 11, a medida que este peso combinado 
pivoi.a alreaedor de la barra 6. .'.sí, para cualquiei'a posi­
ción dada de la partes D, T, y r , la pila piezoelóctrica



62 reacciona inmediatamente a ios cambios ha oíaos en
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te do fuerza jue

en -términos de cambios en el componen™ 
ata actuando continuamente sobre la

pila piezoeláctrica 62 a lo largo de una línea 
sa paralela a la línea vertical de movimiento 
parte V.

de fuer- 
de la

la colocación de giro del recipiente 11 alre­
dedor de la barra 60 proporciona también ol vaciamiento
conveniente del metal fundido del recipiente 11 para lim­
pieza u otros fines. Esto se realiza haciendo pivotar 
simplemente el recipiente 11 y las partes D, 2 y R del 
aparato 10 en una dirección destrorsa según se observará 
en la figura 6, para hacer que el metal fundido finja 
en el recipiente 11 hasta el extremo opuesto al extremo 
correspondiente al canal de colada 18. Aunque este mo- 
' vimionto pivotal del recipiente 11 pueda realizarse a 
"manoy es más conveniente realizarlo por medio de un pis­
tón 150 que sale de un cilindro hidráulico 151 montado 
en la mesa de sustentación 30. El fluido hidráulico (no 
ilustrado) en los conductos 152, procedentes de una 
fuente de fluido hidráulico (no ilustrada), sirve para 
hacer que el pistón 150 se acople a la placa 56 y la
haga pivotar.

Asimismo resultará evidente a los expertos 
en la materia que se pueden realizar muchas variaciones 
en las modalidades elegidas con el fin de ilustrar el 
presente invento, sin desviarse del alcance del mismo, 
según se define en las reivindicaciones adjuntas.

N 0 T A
Descrita suficientemente la naturaleza del inveni
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ao.í o os: o la -.¡nnora do realizarlo en la práctica, debe - 
hacerse constar que las disposiciones anteriormente in­
dicada r .t f? vj O on susceptibles de modificaciónc«s de detalle 
on cuanto no alteren su principio fundamental, siendo 
lo que constituye la esencia del referido invento y por 
lo que se solicita Patente de Introducción por 10 aros 
en Uspof-'a sobre £ PERFECCIONAMIENTOS EN M  CONSTRUCCION 
DE APARATOS VARA SITUAR UN RECIPIENTE CON RELACION A 
UNA RUEDA DE FUNDICION 0 MOLDEO, caracterizándose por lo 
siguientes

1.- Perfeccionamientos en la construcción de apa 
ratos para siLusr un recipiente con relación a una rueda 
de fundición o moldeo, que gira alrededor de un eje de ro 
tación, caracterizados porque se dota a cada aparato de un 
canal anular en el que se descarga metal fundido proceden­
te, de dicho recipiente ..a través de . un canal de-colada que 
sale de dicho recipieirce y se mueve con el mismo} medios 
de soporte o cuna para alojar dicho recipiente; medios de 
ajusfe ver bical para ajustarla posición de dichos medios 
de soporte o cuna y dicho canal de colada con relación al 
citado canal de la rueda a lo largo de una línea recta de
movimiento prácticamente vertical; un primer medio de ajus 
te horizontal para ajustar la posición del citado medio de 
soporte o cuna y dicho canal de colada a lo largo de una 
línea recta de movimiento prácticamente horizontal, virtual 
mente paralela al citado eje de rotación de dicha rueda de 
fundición o moldeo; y un segundo medio de ajuste horizon­
tal pana ajustar la posición del citado medio de soporte o 
cuna y dicho canal de colada a lo largo de una línea recta 
prácticamente horizontal de movimiento, virtualmente perpen
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dienlsr a dicho eje de rotación de la citada rueda de fun­
dición o moldeo.

20~ Perfeccionamientos según la reivindicación ! f 
cara.eterizados porque os dota a cada aparato de medios sen 
sibles al movimiento do di dioa medios de soporte o cuna a 
lo largo de la citada j.ínea vertical de movimiento para de 
jar inactivos dichos medios de ajuste vertical cuando so 
supero, una escala predeterminada de movimiento a lo largo 
de dicha línea vertical. i

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación l f 
caracterizados porque se dota a cada aparato de medios pa­
ra ajustar de una forma giratoria la posición de los cita­
dos medios de soporte o cuna y dicho canal do colada con 
relación ao. citado molde alrededor de un eje de rotación 
transversal a dicha línea vertical de movimiento, funcio­
nando los citados medios independientemente de los referi­
dos medios de ajuste vertical,

4. - Perfeccionamientos según la reivindicación 3, 
caracterizados porque la posición de dicho eje do rotación 
es ajustable con la posición de los citados medios de sopor 
te o cuna a lo largo de dicha línea vertical de movimiento,

5. - Perfeccionamientos según- la reivindicación 1, 
caracterizados porque se dota a cada aparato de medios para 
regular el flujo de metal fundido a dicho recipiente a tra­
vés del citado canal de colada en respuesta a los cambios 
habidos en el peso del metal fundido en dicho recipiente 
que actúan a lo largo de una línea de fuerza vlrtualmente 
paralela a la citada línea vertical de movimiento,

6. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 
caracterizados porque dicho canal de colada penetra en el
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citado canal do la rueda a lo largo de un eje o línea 
central cié ¿encarga y comprendo medios de ajuste de ro­
tación para hacer girar los citados medios de soporta o 
cuna y dicho canal de colado, alrededor de un eje de rota 
ción prácticamente horizontal que es virtualmento paralo 
lo a dicho eje de rotación do la citada rueda de fundición 
o moldeo y que intersecas dicho eje o línea central de 
descarga.

7. - Perfeccionamientos según la reivindicación 
5> caracterizados porque se dota a cada aparato de medios 
para hacer pivotar dichos cambios en el peso del metal fun 
dido alredoaor de un eje de giro virtualmente horizontal,

8. - Perfeccionamientos según la reivindicación 6, 
caracterizados porque se dota a cada aparato de medios pa 
ra hacer pivotar los mencionados medios de soporte o cuna» 
dichos primeros medios de ajuste horizontal, dichos segun­
dos medios de ajuste horizontal, y dichos medios de ajuste 
de rotación, alrededor de un eje.de giro virtualmente ho­
rizontal,

9.- Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 
caracterizados porque se dota a cada aparato de medios de 
ajuste de rotación para hacer girar los citados medios de 
soporte o cuna y dicho canal de colada alrededor de un eje 
de rotación prácticamente horizontal que es sensiblemente
paralelo a dicho eje de rotación de la citada rueda de mol 
deo o fundición y porque se disponen medios para hacer pi­
votar los citados medios de soporte o cuna alrededor de un 
eje de giro prácticamente horizontal que es virtualmente 
perpendicular a dicho eje de rotación de la citada rueda 
de moldeo o fundición.
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1 0 Perfeccionamientos segón la reivindicación 

5» csrac”GGri?-.acios porgue los citados medios para regular 
el flujo de rae-cal fundido comprenden medios para sostener 
el peso del mota! fundido en dicho recipiente a medida que 
o.iclio recipiente y dicho metal fundido tienden a pivotar o 
rigar en sencido descendente alrededor de un eje de giro 
prácticamente horizontal.

ll.~ Perfeccionamientos en la construcción fie apa 
ratos para situar un recipiente con relación a una rueda 
de ¿imaición o moldeo, tal y como Queda sustancialmente 
descrito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de veinticuatro hojas escri-
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Fig. 6
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