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El presente invento se refiere & un apa=-
rato para moldear en longitud continua materiales de fun-
dicién, aplicédndose especialmente & la fabricacidn de
planchas, tubos, varillas, etc,, de plomo y pudiendo

emplearse también con otros metales y materiales, sus-

ceptibles asimismo de ser fundidos por el calor y de




solidificarse luegzo al ser enfriados, Refidrese tame

bién este invento a up aparato de fundicién para moldear
en longitud continua el material fundido, y se compone
de ura cfémara de fundicidn gbierte por sus dos extremos
{uno para recibir el material fundido y otro para dar
szlida al producto moldeade) y constituida total o pare
cialmente por secciones de superficies sin fin, las cua=

les superficies son amovibles (por ejemplo en forma cone-
tinua) desde la entrada en la cémara del producto hasta
su salida de la misma, de tal suerte que las partes su-
cesivas de dichas superficies formen por su turno su par-
te componente de la cémara de fundicién,

Zn una de las formas de ejecucidn de es~
te invento las paredes de la cémara de moldeo estén cons=
tituidas, de una parte por una seccién de la periferia
de un cilindro giratorie, y de otra parte por una cinta
gin fin, o dispositivo 2:.7logo que rodea la mencionada
porcidén d= la periferia del ctlindro, 4=l que va sepea=-
r-do para permitir el paso del molie ., Durante 1la
operacidn el cilindro es puesto en movimiento giratorio

y la cinta 8in fin es también accionada con la misma ve-

locidad de la suvwerficie de aquél y en el mismo sentido,
desde el extremo de entrada hasta el de salida del molde,

Cuando el producto de fundicidén debe fa=
bricasrse en forma de plancha continua, o de tira o ban=
da, los lados del mencionade cilindre, o de la cinta sin
fin, o de zmbos, van formados en forma de bordes o flan-
cos periféricos, y dispuestos de tal suerte que accio-
nan como piezas intermedias entre el c¢cilindre y la cinta
y como pared de limitacidn con respecto a los lados de

la cémars de moldeo,

En este aparato, sobre la periferia del




cilindro, o de 1la cinta sin fin, o de .mbos, pueden dis-
ponerse las correspondientes superficies, de tal forma
que constituyan una pluralidad de diferentes cémarss de
fundicidn, separadas entre si y disvuestas unas al la-
do de otras, sobre toda la anchura del cilindro, Bl
aparato se adaptaré entonces a la produccidén de una plu-
ralidad de productos de fundicidén de longitud continua.

En una variante o modificacidén de este
invento las puaredes de la cémara de moldeo estdn cons=
tituidas, de una psrte por una seccidén de la periferia
de un cilindro giratorio, y de otra parte, vor una pa=
red fija que rodea dicha seccién de la periferia del ci-
lindro, vero de laz que estsd convenientemente separado,
para permitir el pzaso del molde .

Conforme a una caracteristica del inven-
to, se dispone una forma eéspecial para el eparato de co-
lada, para usarlo en unién del aparato de moldeo, cuan-
do el Gltimo haya de ser cmpleado para elaborar el ma-
terial fundido en Tforma de hojasp lémines, Dicho
dispositivo de colade se compone de una canal para reci-
bir el material fundido y pars conducirlo hasta el in-
terior de la cdmara de moldeo en una corriente de anchu-
re sproximadamente igual, o 2lgc msyor que la de la hoja
é lémina que vaya a formarse, combinsndose dicho dispo=
sitivo con una compuerts ¢ compuertas provistas en el
axtremo de sgalida de la canal. El material fundido
pase desde la canal de sslida a la cémara de moldeo, vién=
dose entonces obligado a4 correr sobre la compuerta o come
puaertes mencionadas, 1o cual tiende & producir una dis-
tribucién uniforme del material sobre toda la anchurs
del molde ,

A continuacién va a describiree, por via

de ejemplo, algunas formas de ejecucidén del aparato, ha-




ciéndose referencia a los dibujos que se acompafian {en
cierto modo diagramus), y en los cuales:

La figura 1 es una vista lateral en aleva~-
cidn de une méquina fundidora-laminadora.

la figura 2 representa en elevacidén una
vista del cilindro laminador en detalle,

Lz figura 3 es una seccién del aparato de
colada.

la figuraz 4 representa una vista en pers-
pectiva del aparato de colada en posicién de trabajo,

Le figura 5 es un corte de una méquina
para fabricar varillas o cables,

La figura 6 representa una vista {inal
en elevacién de una forma modificada de la maquina,

Por medio de referencias numéricas en el
texto se indican las pazrtes correspondientes de los di-
bujos sefialadus con los mismos mimeros,

En el primer ejemplo {(figurzs 1 a 4), el
aparato se destina a la fabricacidn de hojas o lédminas
de plomo por un procedimiento continuo. Compdénese
dicho aparato de un tambor cilindrico 10 montado en for-
ma girstoria alrededor de un eje horizontal, estando la
parte inferior de su pertferia rodeada por una tira sin
fin 11, de preferencia en forma de una cinta sin fin de
acero, la cual va separada de la superficie del tambor
10 por medio de los bordes o collares periféricos 12 dis-
puestos sobre los lados marginales de aquél, al cual se
sujetan, Bl camino de paso del molde esté constitui-
do por el espacio existente entre el tambor 10 y la cin-
ta sin fin 11, y como se comprendsrs facilmente, la pro-
fundidad de dicho camino de paso se determinars por la

profundidad (considerada en direccién radial) de los bor-

des o collares 12 del tambor, Estos ultimos, no so=-




lamente opersn como piezas de separacidén entre la cinta
y el tambor, sino también como paredes laterales de cie-
rre con respecto & la cémara de moldeo, La cinta sin
fin 11 pasa sobre las tres poleas-guias 13, 14 y 15, es-
tando la primera situada debajo del tambor y las otras
dos una & cada lado del mismo, Las poleas laterales
14 y 15 van montadas sobre brazos & pivote 16 y la po-
lea inferior 13 es regulable para poder variar su tensidn
sobre la cinte, Loe brazos 16 que sostienen las po-
leas laterales se extienden interiormente desde los pune
tos de sus pivotes hacia el tambor, mientras que las po-
less latersles, en su consecuencisa, son apretadas contra
la perifenis del tambor, por efectc de la tensidn ejer=-
cide sobre la cinta sin fin, la polea inferior 13
va montada sobre un soporte sjustable 17, el cual es em=-
pujedo hecia abajo por el mielle 18 dispuesto entre el
goporte y un miembro en forma de yugo 19, La ten-
8ién de la cints sin fin puede ser veriada ajustando al
efecto la posicidn de 4dicho miembro 19, En lugar de
la dispoeicién descrita més a2rriba el soporte de la po-
len del fondo puede realizarse por nredio de una palanca
de contrapeso 6 por otros medios que se dispongan para
ejercer uns presidén eficaz sobre la cintu &4 fin de man-
tenerla tirante,

La smbocadurs 6 extremo de admisidn de
la cémara de moldeo ests formada en el punto en gque la
cinta 11 encuentra al tambor 10 y &4 un lado de éste
(1ado izquierdo de 1la figura 1), mientrsa que el extre-
mo de salida de dicha cfmars da moldeo se halla colecado
en el lado opuesto del tambor, alli donde la cinta sin
fin abandona la superficie de aquél (lado derecho de la
figura 1),

Durante la operacién el plomo penetra con-
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. tinuamente por la entrada o embocadura de la cédmara de
moldeo, mientras el tambor girs en tal direccién que un
segmento de su periferia que constituye una parte de la
cédmara de moldeo es movida también desde el extremo de
entrada al de salida de aquélla, La cinta 8in fin
es también accionada con ia misma velocidad superficial

que el tambor y on la misma direccién, El tambor

va montade sobre un vistago 20, al que se hace girar por
medio de un dispositivo conveniente, La cinta 11 es
accionada positivamente en virtud de un sistema de trana-
misidén, tal como la cadena 21, dispuesto entre el vista=
go del tambor 20 ¥y la polea 15, Agua fria, u otro
liguido refrigerante, es conducida sobre la parte exterior
de la cémara de moldeo, lo cual se realizs de ordinario
haciendo circular el sgue en el interior del tambor; el
agua penetra luego por el grifo 51 y sale por el punto

22,

%1 plomo fundido gue penetra en la cima-

ra de moldeo es arrastradc en su movimiento por el tam-
bor y la cinta, solidificdéndose durante su trayectoria
entre el extremo de entrada y el de salida del molde,

El plomo fundido es intreducido después por medie de un
dispositivo de colada en el molde que se descridbird més
adelante, con referencia a las figuras 3 y 4 de los di=-
bujos. La plancha u hoja de plomo endurecida es con-
tinuamente tirada por la polea 14 sobre una mesa de dis-
tribucién 23, El procedimiento, como se verd, es
continuo, puesto que el plomo fundido va penetrando sin
interrupcién por el extremo de admisidn del riclde, y 1la
Plancha g hoja es tirsde en el otro extremo de una mane-
ra continua, Es conveniente verter el plomo fundi-

do en el molde a una velocidad cue guarde relacidn con

la superficial del tambor, para que el metal se vaye amone-




tonsndo en cierta cantidad en la embocadura del molde
¥y pueds cer prensado contra la ranura existente entre la
¢cinta y el tambor,

Los bordee § flancos 12 de) tambor 10 de~
ban construirse de preferencis en la forma sefialadia en
le Tigurs 2, Se hz demostrado gque con bordes planos
colocados sobre l1a cinta sin fin, se obs=2rva una tenden-
¢is an el material furdids a introducirse entre los bore
des y la cinta, causando asi desigusldades en el espew-
sor d2 1z hoja terminada, 81 se cortan oblicuamente
los canins de los hordes 12, como pusde verse en la fi-
gira 2, la cinte formaré con estos Ultimos un contacto
casi hermetico y todo material gue rebase los lados de
la cémara de moldes podrs caer facilmente, La tenden-
cia del plome solidif'iczdo z permancscer sobre loe bordes
interrumpisndo el greser uniforme de las hojzs ¢ plane
chee, &5 evitade de este moéo o por lo menos reducida
& un grado minimo,

En les figurus 3 y 4 del dibujo se repree-
sentsa una forme convenienie y ventajosa del disnesitive
¢e fundleién pers el apurate anteriormente descrito.

Se ha comprobudeo el hecho aé que es preciso zdoptar cisre
i{as precenciones c¢on relacién sl abastecimiento de plow
mo fundido del molde si se quiere obtener unas hoje de

un grueso completamente uniforme, 51 se dispoﬁen,
por ejemplo iiferantes toberas en lineea ¥y senzradss en-
tre si gue suministren o1 plomo fundido a la embocadura
de la cdmars de moldso, ln hoja terminada contendrs unas
rayas o estrias loungitudinales que podrén observarse en
una extensidn maysr o menos de aquélla, Esto cons=
tituye un inconveniente qus es precigo evitar. Los
nejores resultados ge obtiensn cuando ae vierte sl plomo

fundide en un chorro de congtante fluidez y cuya anchu-




ra ses ligeramente mayor que la de la hoja de plomo que
se desee oObtener, Kste tin puede conseguirse emplean-
do el dispositivo descrito que se compone de un conducto
o canzl 25 dispuesto sobre la entrada de la cdmara de mol-
deo y que se extiende paralelamente a los ejes convergen=
tes del tambor y de la cinta en la mencionada entrada.

El conducto o canal 25 es de una anchura ligerzmente ma-
yor que la de la cémara de moldeo, y esté dividido en su
longitud en los tres compartimientos 26, 27 y 28,

El plomo fundido ee suministrado al compartimiento 26

por medio del tubo 29 que se extiende sobre toda la an=-
chura del mencionado conducto, El plomo penetra por
uno de los extremos del tubo 29 y sale por la ramnura 30,
practicada en la parte inferior de la pared del tubo,
extendiéndose précticamente por todz longitud del mismo,
El suministro del tubo 29 al compartimiento 28 se resli-
za en la direccidn sefizlada por la flecha en la figura

3. Los tees compartimientos van separados entre si
por medio de los digues 31, 32, sobre los cuzles se ve
obligsdo & correr el plomo fundido al seguir su camino
hasta el Gltimo compartimiento 28, Desde este 1l~-
timo el material es dirigido sobre un labio o contrafuer=-
te 33 vuelto hacia arribe, hacia la superficie de avane
ce del tzmbor 10, y después a la cémara de moldeo.

El plomo pasa continuamente desde un recipiente de funw
dicidn al tubo 29 y desde éste al compartimiento 26,

Para evitar que salpique el plomo en este Ultimo, y con
objeto de asegurar una distribucién firme y uniforme so=-
bre los diques, el compartimiento 26 debe ir de pprefe~
rencia provisto de varios distribuidores transverssales
40, los cuales estén perforedos para permitir el plomo

fundido que vaya pasando lentamente desde un lado del




distribuidor sl del siguiente, siendo muy conveniente que

las pilezas de dicho distribuidor inmediatas al extremo
de salida del tubo 29 tengan msyor mimero de orificios
perforados que las piezas alejud~B del mencionado extre=
mo del tubo. Bn efecto, esta disposicién retarda

la entrada demasiado répida del plomo a lo largo del com-
partimiento 26 en direccidén de la longitud del tubo de
admisidén evitando asi que se produzcan swlpicadures,.

El segundo compartimiento 27 puede ir dispuesto en for=
ma anidlogs con planchas del distribuidor, pero a fin de
poder evitar cuelquier tendencia a la estratificacién,
el iltimo compartimiento 28 no debe ir subdividido por
los distribuidores, Se ha demostmado que cuando el
chorro de plomo introducido por el conducto 25 es del
mismo difmetro que el de ls cémara de moldeo, pueden ocu=-
rrir imperfaccieones en los cortes de las hojas de acero
debidas a laes burbujus de aire introducidas en el mate=
rial fundido por los lados del aparato para la coladsa,
Es, por lo tanto, preferible emplear una csnal de anchue
ra zlgo mayor que la de la hoja que desee fabricarse y
que se extienda ligeramente por cad=« lado sobre la par=-
te adyacente de la cémara de moldeo, De esta mane=
ra es cierto gue se desperdicia una pequefia cantidad de
Plomo a cada lado de dichs cémara; pero esta cantidad
puede ser recogids y fundida de nuovo.‘

El aparato para la fundicidén de hojue o
planchas anteriormente descrito puede adaptarse parz la
fabricaoién simultinea de cierto mimero de productos de
fundicidn (varillas y tubos) de longitud continua.

Esta aplicacidn del invente va representada en ls figursas
5. La periferia del tambor 10 (y también, =i es pre-

ciso, la superficie de la cinta 11) estf construida de
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manere que puedan disponerse en ella diferentes cémaras
de moldeo unas junto & otras, sobre toda la anchura de
dicho tembor. As{ por ejemplc, este Ultimo puede es-
tar constituido por cierto mimero de canales paralelas

34 que se extiendan en circunferencia, aproximéndose a
un semi-circulo en seccidén transverssal. La cinta 11l
puede ser plana y estar en contscto directo con las par-
tes no acanaladas del tambor, o momo se representa en la
figurs 5 la cinta puede también formarse con canales cir=
culares indicados en 35 que corresponden con lsas del tam-~
bor y cooperan con ellas a formar vartllas de un didme-
tro circular aproximado, Egte azparate puede aplicar=
ge tembién a la fabricacién de cubiertss de plomo para
loe cebles, R este fin van provistas unas guias

(no representadas en el dibujo) en la embocadura de la
cémera de moldeo, a traves de las cusles se hace pssar
los cables que van a ser forrados. Las guias van
dispuestas de tzl manera que 108 cables pasan por &l cen=
tro de la abertura transversal circular formada por las
psrtes acanaladas del tambor y de la cinta, Los ca-
bles son introducidos con una velocidad que corresponde

a la velocidad superficial del tambor y de l1la cinta, ¥y

el plomo fundido penetra continuamente por la embocadu-
ra de la cémara de moldeo. A continuscidn, el caldo
metédlico corre por un espacio anular que rodea cada ca-
ble (que forma un macho para el molde), y es inmediata-
mente solidificado mediante la aplicacién de un liquido
refrigerante a la superficie exterior de 1ss paredes de
la cémara de moldeo. De esta manera se hace posible
la fabricacidn de una cubierta, aprovechando el apara=

to simulténeamente para la obtencidén de cables u otra

clase de micleos en una solae operscién continus,
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En la figurs 6 se represente uns Torma

ulterior de ejecucién del aparcto con erreglo al rresen-
te invento, La cémara de moldeo seté en este caso
constituida, en parte, por un sezgmento de la periferia
de un tambor giretorio 10, y en pariﬁ’ per una pared fie
Ja 36, construide de teal maners que‘rodea dicho segmen-
to del tambor, estando separada del mismo para permitir
el paso del molde, Este apurato puede ser emplcade
para la elaboracidn de 1émines o varillas, disponiendo
sobre el tumbor ios bordes o flancos laterales 12,
También en este casc el tambor y la pared fija pueden
construirse como se ha dicho anteriormente para parmitir
la instalscidn de varias cémaras de moldeo inmediatas
entre si, Con una disposicidn de ests naturaleza

en la que una de las paredes de lz cimara de moldeo per-
manece fija, es necesario adoptar precsuciones para ase-
gurarse de que e¢l material fundido, al solidificarse,

ez impulsado por el tambor hacia el extremo de salida del
molde, pare evitar que se adhiera a Gicha pared fijs,

A este fin, es conveniente fermar la nmayor parte de la
cémaras de moldeo por la superficie s8in fin del tambor,
Cuando, por ejemplo, el tambor y lu pared fijs van pro-
vistos de los correspondientee cunales para permitir una
pluralidad de moldes, las canzles de estos Giltimos reci-
ben mayor profundidad éy convenientemente también mayor
anchura) que las de la pared, Ademas, la superficie
del tambor puede ir dentellada o presentar otra clase

de asperezas para apoderarse bien del material de fun-
dicién, Otros dispositivos, tales como una polea

de salida 31 por ejemplo, pueden ser adoptados parszs ase-
gurar la eficacia y perfecta continuidad del proceso ope=-

ratorio,
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En ls forma de construccién descrita mas
arriva la llamada psred fije puede ir montads sobre »ni-
votes sobre un extremo (de preferencia el interior) pa=
ra consegulr un movimiento de avance sobre el tambor v de
retroceso desde el mismo, mientras que el otro extremo
de dichsa pared va en comunicacién con un dispositivo rew-
ciproco con un codo o escote con objeto de imprimir =
ls pared un répido movimiento vibratorio en un pequefio
éngule (1/64) elrededor de dicho nitnte, Eata Vie
bracidn sirve pars eviter la adherencia del matorial
fundido, determinando ademdfs una presidén interrumpida
contra el mismo en el molde,

En el aparato descrito rueden intreducir-
se diferentes modificaciones, pero =ain gue por elle se
altere el principio fundamental del invento. Asi,
por ejemplo, las paredes de la cémara de moldeo nusdan
formarse con partes adyacentes de dos cintas w»ir fin
acondicionadae pare su movimiento a 1la misma wvelocided
superficial y en ls misma direccidn, Dicho se estéd
también qus 21 aparato puede aplicarse ignalmente : la
elaboracidén de productes de fundictdn de la forma diamse
tral que se desee, mediante una sadecusnds modificacién
en la forma de las paredes de la cémarws de moliden,

Eata solicitud que corresponde a la presens
teda en Inglaterra sn 19 de noviembre de 1924, bajo el
mimero 26803, se acoge o los beneficiss del articuls 16

de la ley de Propiedad Industrial,
-0 = NOTA =~ 0 =

Los puntos de invencidn propis y nuewa que
se presentan para que ssan objeto de ests Patente de

VEINTE efios, son los siguientes:
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1% - Un aparato para moldear productos de
fundicién en longitud continua y mayor que la del mol-
de, el cual aparato se compone de una cémara de moldeo
de extremos abiertos (une para recibir el material fun=
dido y otro para dar salida al producto elsborade) y
estd constituido fotal o parcialmente por unas porciones
de superficies sin fin movibles (es decir continuas) des-
de el extremo de entrada al de salida de la cémara de
meldeo, de tal suerte que las sucesivas partes de dichas
superficies forman por su turno una parte componente de
la mencionada cémara,

2% - Un aparato, se@in 1o reivindicado en
el punto anterior, gue comprende una cémara de moldeo,
cuyas paredes estén constituidas, por una parte, por un
segmento de la periferia de un cilindro giratorie, ¥ por
otra parte, por una cinta sin fin que rodea al referido
segmento, estando separada del mismo para psrmitir el
paso del molde, y yendo combinado con elementos para has
cer girar el cilindro y transmitir a la cinta sin fin
un movimiente cuya velocidad sea da misma que la de la
superficie de aquél y en la misma direccidén, desde la
entrada hasta la salida del molde.

3% - Un aparato, segin lo reivindicado
en el punto anterior, que lleva dispuestos uncs bordes
o flancos perifericos formados sobre los lados del cilin=
dro, o asegurados a los mismos, o sobre los lados de la
cinta sin fin, o de ambos, loe cuales bordes estén dis-
puestos de manera que accionen como piezas de separacién
entre el cilindro y la cinta, sirviendo también de ta-
biques de cierre con relacidén & los lados de la cémara

de moldeo,

49 - Un aparato segin lo reivindicado en

-13_




19 = Un aparato para moldear productos de

fundicién en longitud continuae y mayor que la del mol-
de, 81 cual aparatoc me compone de una cémara de moldeo
de extremos abiertos (unoe para recibir el material fun=-
dido y otro para dar salida al producto elaborade) y
estd constituido iotal o parcialmente por unas porciones
de superficies sin fin movibles (es decir continuas) des-
de el extremo de entrada al de salida de la cémars de
moldeo, de tal suerte que las sucesivas partes de dichas
superficies forman por su turhe una parte componente de
la mencionada cémara,

2¢ = Un aparato, segin lo reivindieado en
el punto anterior, gue comprende una cémara de moldeo,
cuyas paredes estén constituidas, por una parte, por un
segmento de la periferia de un cilindro giratorio, x por
otra parte, por una cinta sin fin que rodea al referido
segmento, estendo separada del mismo para permitir el
paso del molde, y yendo combinado con elementos para ha-
cer girar el cilindro y transmitir a la cinta ein fin
un movimiente cuya velocidad sea 3a misma que la de la
superficie de agquél y en la misma direccién, desde 1la
entrada hasta la salida del molde.

3¢ = Un aperato, segin lo reivindicado
en el punto anterior, que lleva dispuestos unos bordes
o flancos perifericos formados sobre los lados del cilin-
dro, o asegurados a los mismos, o sobre los lados de lsa
cinta sin fin, o de ambos, los cuales bordes estén dis~-
puestos de manera que accionen como piezas de separacién
entre el cilindro y la cinta, sirviendo también de ta-
biques de cierre con relacién a los lados de la cémara
de moldeo,

4% - Un aparato segin lo reivindicado en
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el punto 2¢ 6 3%, en el cual la periferia del cilindro

é de la cinta sin fin, 6 de ambos, est:{ formada de mane-
ra que permita el empleo de una plurdlidad de cimaras

de moldeo separadas entre si y colocadas en linea so-
bre toda la anchura del cilindro,

59 = Un aparato, segin lo reivindicado
en el punto 12, en el cual las paredes de la cémara de
moldeo estén constituidas, de una parte por un segmento
de la periferia de un cilindro giratorio, y de otra par-
te, por una pared relativamente fija que godea al mencio-
nado segmento de la periferia del cilindro, yendo sepa-

rada de este iltimo para permitir el paso del molde,

69 = Un aparato para elaboracién de ca=-
pas 4 cubiertas de plomo para cables U objgtos similares,
el cual se compone de una combinacidén de un dispositi-
vo de moldeo, de conformidad con cada una de las reivin-
dicaciones anteriores, y de elementos para asegurar
el suministro continuo de cable al molde 4 una velocidad
correspondiente a4 la de las mencionadas superficies sin
fin, algunas partes de las cuales constituyen las pare=-
des de la cémara de moldeo,

7% = Un aparato, semin lo reivindicado
en cada uno de los puntos 1%, 29, 3% y 5%, dispuesto
para el moldeo de material fundido (plomo) en forma de
hojas 6 planchas, el cual aparato contiene un dispositi=-
vo para efectuar la cclada del material fundido en el mol-
de, el cual dispositivo comprende un conducto é canal
para recibir dicho material y dirigirlo hatia la entrada
de la cémara de moldeo en un chorro de un difmetro igual §
aproximado que el de la hoja 6 plancha que se va a elabo-
rar, combinéndose dicho conducto 4 canal con un dique 6

tabique de contencién que se extiende & lo largo de aquel
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en su extremo de selida, dispositivo que sirve pars reali-
zar los fines especificados,

8% - Un aparato para la colsda, segin lo
reivindicado en el punto 7%, en el cusl el expresado con=
ducto vs dividido en el senticdo de su longitud en in mi-
nmero determinsdo do compartimientos separades entre si
por medio de tabiques, sobre los cuales ¢l material de
fundicidn se ve obligade a correr en su caninoe desde un
compartimiento al inmediato y finalmente desde el \ltiw
mo compartimiento hasta la cémaera de moléec.

98 « Un dispositivo psra ia colada proyecs
tado para usarse en union del aparato fundidor de hojas
o planchas, descrito o reivindicado en estos puntes, el
cual dispositivo, estd construido y dispuesto esenciale
mentie, tal como se ha descrito con referencia a las 3 y
4 de los dibujos gue se sacompafian,

109 « Un aparato para moldezar tal como
Juedsa substancialmente descrito con refurencia a las fi-
&uras 1 y 2, o 1a figura %, o a la 6 de los dibujos que
8e acompalian,

11 - Mejoras en los sparatos para moldear
en longitudes continuas materisles de fundicién,

Tal y como se ha descrito en la Memorie
que antecede, representado en los dibtujos que se acom-
pafian y con los fines que se han especificado.

Asta Memoria consta de quince hojas

escritas por una sola care.
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