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El presente invento se relaciona con la producoiéﬁ
direotamente de metal en fusién, de pletinas,hierrbs planosb
barras, paguetes, zamarras 0 su equivalentg de metal, en
general, y en particular dé hierro o acero,'o de aleaoiones
de acero. ¥n obsequic a la brevedad désigharemOs el producto
con el nombre de pletinas, en general, independientemente
de la forma ¢ dimensiones relativas del perfil o seccidn
transversal del producto.

Con arreglo al presente invento, el método de producir
dichas pletinas o sus equivalentes, consiste en cerrar o tapaf
la cara descubierta de una canal de seccidn transversal
apropiada, en una parte de su longitud, a fin de formar uns
cavidad de moldeo, manteniendo un movimiento longitudinal
relativo y sensiblemente continuo entre la canal y el

dispositivo de clerre, manteniendo al propio tiempo wma
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provisién o carga de metal en fusion en la cavidad de moldeo
a fin de mantener ésta materislmente llena, ¥ arrancando
sutomaticamente la pletina o su equivalente,ds ia canal, a
los pocos momentos de galir de la cavidad de moldeo, ¥y con O
sin consolidacidn prévia de 1la pletina mientras continta
dentro de 1la canal,

n la forma preferente de aparato para la realizacidn
préctica del invento, la canal de moldeado o ranura se desplaza,
mientras que el dispositivo de cierre permanece fijo, ¥ en su
forma de ejecucidén preferente consiste en un 1istdn, faja o
vanda de acero, de una alesoidn resistente al calor, de
cobre o de cualquier otro metal de elevado punto de fusidén
que va afianzado por uno de sus extremos a un punto fijo
y es lo bastante flexible para gue pueda ser apretado
firmemente en toda su longitud sobre la cara de la canal o
ranura del molde en movimiento, como por e jemplo por medio
de un nutmero de blogues o tacos relativamente cortos gue vayan
montados de modo gue puedan ser empujados elésticamente
contra el listdn o banda de clerre, a fin de asegurar de esta
meners una junta hermética entre la banda y 108 hordes de la
canal de moldeo. La pletina podré ser pasada por debajo de
mmos rodillos o cilindros después de salir de la cavidad del
molde y mientras permanece en ls oaﬁal de dicho molde, a fin
de gue se consolide Laste cierto punto antes de ser arrancada
del molde; o en su defecto 1la mordaza de arrangue automatica
ge podr2z disponer de modo que agarre en la pletina antes de
gue se haya producido dicha consolidacitn, cuando el molde
se haya desplazado a suficiente distancia més alléd del
dispositivo de cierre para gue la pletina solidificada o0
a medio solidificar pueda ser retirada del molde sin gue se

revengs, por medio de una mordaza rizidamente fija a un angulo
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cualquiera conveniente, la cual es obligada o forzada

por el avence del molde por debzjo de la pletina, de

manera que desprenda o libre esta #ltima de la canal del
molde y la descargue en un transportsdor o la haga pasar
entre unos rodillos o cilindros agcionados de manera que

revolusionen a una velocidad periférica igual o escasamente

- mayor que la velosidad del molde en movimiento, de cuya

menera se comprime la pletina o pieza equivalents, o
se modifica su perfil.

Como se v&, pués, en este procedimiento
inicamente el dispositivo de cierre del molde es el gue
se halla sujeto continuamente a la elevada temperatura
del metal en fusidn siendo dicho dispositivo relativamente
corto y pudiendose reemplazar o reparar a muy poca costs,
Ademés, el dispositivo de cierre sobre todo cuando no
tiene movimiento glguno, se puede mentener relativarente
fresco o frio mediante una continua circulacidén de agua
o aire de refrigeracidn, tanto por dentro como por fuera,

y en la forma de costumbre. L& misma caal del molde
podrd ser enfriada , bien sea exteriormente en toda su
longitud, o interiormente, o mediante irrigacién interna
de la caral tan pronto como la pletina ha sido retirada
por la mordaza de arranque, siendo también potestativo
el emplear més de uno de estos métodos de enfriamiento.

Psra asegurar el agarre del metal, el molde mévil,
ya afecte la forma de unz cuba recta o vaya montada en un
cilindro, el interior del molde ;odré presentar unos nervios
o ranuras fw:.didos enterizos o tallados en lazs superficies
del molde, yendo dichos nervios o ranuras dispuestos de
tal modo que no intercepten el desprendimiento de la pletina
del molde, o elmantenimiento de un ajuste perfecto entre los

bordes del molde y la tira o bonda u otro cierre que forme
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la parte superior de la cavidad del molde,

Bl molde podrad ser de la naturaleza de una cuba O
canel o artesa recta o alargada, o bien ir formado enterizo
o postizo alrededor de la periféria de un cilindro. In el
caso de ir dispuesto en espiral alrededor del ¢ilindro, la
artess o conal que haga de molde, 0 en su defesto el dispositivo
de cierre del molde, habria de ser desplazado a lo largo de
una zuia paralela al eje del cilindro ¥ a una velocidad
apropiada, Excepto en el caso de ir el molde dispuesto
en espiral, el dispositivo de cierre del molde seré
preferentemente fijo, pero no imperiosamente, siempre ¥
cusndo que exista el movimiento relativo apropiado., EsS mas,
on o] caso de ser una miguina rectilinea el molde podria ser
absolutamente fijo y el dispositivo de cierre ser movil.,
Yerc esta Gltima disposicidén implica dar un movimiento a la
mordaza ¥y al irrigaedor de enfriamiento del molde, asi como
51 cazo u otro recipiente del metal en fusidn.

Un molde rectilineo gue'en el terreno practico habria
de tener probablemente una longitud de 100 pies por 1o menos
y aun ser mucho mas largo, se podria componer convenientemente
de secciones de hierro fundido, acero, una aleacidn especial
de scero resistente 2l calor, u otro metal o aleacidn
aprocpisds, uniendo luego todas egtag secclones para
formar un molde rigido del perfil o secoldn conveniente ¥y
sapaz de moverse 2omo una sola pteza, a cuyc efecto se podra
montar sobre un lecho de rodillos inclinado o sobre ruedas
o carriles, afin de que pueda ser desplazado en sentido
longitudinal en forma regulada, 2 10 largo de un camino
o trayectoria recta y ya sea en un plano horizontal o
inelinado, como por ejemplo, por medio de una disposicion

de plfién o cremallera u otra disposicidén apropiada. La cuba,
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o canal va provista en un pw:to conveniente de su longitud,
de un tapdn u obturador hecho de arcilla refractaria, metal
u otro material apropiado que forme un término provisional

de la cavidad del molde, y que se pueda retirar o desplazar
en el momento oportuno para permitir el arrancar la pletina
del molde.

En la disposicidén anteriormente descritas de molde
rectilineo, la longitud de la pletina o su equivalente
se determina por la longitud del molde mismo, pero es
faoctible producir pletinas practicamente de ﬁna longitud
cuslyuiera por medio de un molde "continuo",

En su forma més sencilla este molde pudiera
congistir en una rsnura circunferencial fomada en un
¢ilindro gue revolucione de una manera graduable o
gobernable alredsdor de un eje horizontal, estando el
dispositivo de cierre del molde proyestado de menera gue
ajuste estrechamente en la superficie cilindrica, dando,
ademfs, la deseada o debida seccidn transversal a la cavidad
del molde, El cierre del molde V& montado separadamente
de modo gue ocupe una posicidén fija en el lado del ecilindro
que se desplaza en sentido descendente, estando tomadas las
oportunas disposiciones para apretar dicho sierre en contacto
firme con la cavidad del molde,

En el terreno practico, en vez de yue el cilindro
presente una ranura cireunferencial fundida enteriza o
tallada en é1, es preferible emplear un molde amovible,
moritado de tal modo sobre un cilindro a fin de que tenga un
margen de dilatacibén y contraccidén desiguales,

Dicho se esta que el cilindro podréd tener varias
ranuras provigta cada una de ellas de su correspondiente

dispositivo tapa-molde, o0 bien podra tener una o mis ranuras
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€l dispositivo de cierre recibirian el conveniente movi-iento
oblicuo o de traves parzlelo al eje del cilindro del molde,

Como variante, el molde circular o continuo podria
ir dispuesto para revolucionar en un plano horizontal, o en
un plano con une ligera inclinacidén shcia la horizontal, en
cuyo caso la ranura o cabidad del molde iria formada o©
montads en el lado superior de la plancha circular o
disco.

Ademas, si bien es preferible aue el movimiento de
la parte o partes mdviles del molde sea continuo, también
es posible hacer que dicho movimiento sea intermitente o
acompesado, sSiempre y cuando que las fases de intermitencia
se sucedan con la debida rapides,

En los dibujos aune se scompatfian, la Fig. 1 es wn
alzado un tanto esquemdtico, de un aparato que realiza la
idea de un molde de tipo longitudinal o rectilineo; la
vig. 2 es un corte transversal a escala ampliada por la
linea 2-2 de la Fig. l¢ La Fig. 3 es un corte de una variante
de wn blogue o seccidn de molde, mientras que la Fig, 4 es un
corte a escala ampliada romado por la linea 4-4 de la Fig. 1.

wegun se muestra en el dibujo, el molde mévil o
elemento de canal se compone de varios blogues de metal A
en forma de U, atornillados rigidsmente entre si de manera
que se pusdan mover como un& sola pieza en sentido longitudinal
y en wn plano horizontal, o en un plano que guarde ligera
inelinacidn con la horizontal, efectuandose convenientemente

dicho movimiento por medio de una cremasllera B formada

- enteriza o0 sujeta de un modo postizo a l1la superficie inferior

de un carro C al cuel se atornilla el molde en seacciones



teniendo dicho carro unos rodillos o ruedas Gus se

desplazan sobre los carriles D. En la cremallera B engranan

o o mis pifiones de ascionamiento E que revolucionan en

ma pieza de construccidn fija, la cual podrd ser la base
175, o fundicidén F donde desscanse todo el aparato.

La cavidad G del molde v& tapada por su lado
superior por wa banda o tira de metal H anclada o afianzada
por su extremidad anterior y apretada en contacto hermético
pon los bordes superiores de las secciones A del molde, por

180, medio de 6rganos apropiados, tales como los tornillos I
prisioneros en un bast%dor Il y dispuestos de modo que
aprieten los bloques fijos X contra la banda de cierre ¢
tapa H, colooédndose preferentemente unos mgelles L ‘
interpuestos entre los tornillos y los bloqués X, con una

185, empaquetadura 0 guarnicidén comprimible o eléstica Kl entre
los blogues X y la banda de cierre He La parte interior
de los blogues K y de la banda de cierre estan enfriadoes
por agua corriente, manteniéndose una circulacibn de
agua en el espacio intermedio que separa dichos elementos,

190, por una disposicién apropiada de tubos de admisidn y salida
gue comunican con una caileria o depdsito de agua.

En la Fig. 3 v& representada uma variante en la
construecidén de wn blogque o seccidn de molde. Xn este
caso la planche o banda § forma parte del blogque K que

195, es hueco y estéd enfriado por agua, segln queda explicado,

El metal en fusidn es vertido en la cavidad del molde que hay
formada entre la banda o tira H y el molde seccional A

desde un crisol de fundicidn fijo M que tiene un revestimiento
refractario apropiado y recibe el metal por una especie

200. de embudo Ml que v& unido al cazo M® del metal en fusién,

Fl otro extremo de la cavidad del molde esta entesponado en su
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comienzo por wn tapdn de metal, arcilla refractaria u otro
material aproyiado, el cual, al llegar a2 un dispositivo de
geparacidén indicado en N es desplazado por este Gltimo, el

sual al ajustar en el fondo de ls cavidad del molde

‘enganc ha o se introduce por debajo de la pletina solidificada,
la separa del molde y la conduce a wna cama o plataforma de
rodillos O desligada del molde mévil,

‘En el aparato anteriormente descrito, el bloque ©
banda que forma la tapsa o parte superior del molde es fijo,
giendo la tnica perte mévil el fondo del molde y su carro
¥, como es consiguviente la pletina. Ho obstante, 86 pueden
disponer las cosas de modo gue la parte que constituye el
cierre del molde pueda también moverse a wia velocidad
apropiada diferente de la del molde mismo,pero entonces el
erisol de fundicidn se deberad desplazar a le misma velooidad
de modo que el punto de colada guarde siempre una relacidn
constante con la cavidad del molde. O en su defecto la banda
o plancha de cierre podrin ser la parte mdévil del molde mientras:
gue la parte principel, o sea el molde seccional A, podré
ger fijsa.

En las rigs, 5,6,7, y 8 de los dibujos va representado
un mqlde anular o continuo; siendo la Fig. 5 una vista
posterior, la Fig. 6 un corte horizontal; la rig. 7 un corte
a escala ampliada por la linea 7-7 de la Fig. 5, ¥y la Fig. 8
un corte anidlogo al de la Fig. 7 mostrando una modificacidm.
En la disposicidn representada, la cavidad g del molde esté
formada en un anillo de metal a sostenido en la periferia de
un digco b montado a rotacidén alrededor de un eje horizontal.
Lo unibén entre el molde anulsr g y el disco b se establece
por medio de los dientes ¢ que engransn entre si con wn

ligerisimo juego solzmente, de modo que "oscile™ el molde
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niillo g sobre la periferia del disco h para que pueda
tener lugar la dilatacidén diferencial, quedando sujeto por
1zs plonchas de retencidn laterales @, las que, una vez
retirades, permiten descorrer o retirar el molde y reemplazarle
por otro de la misma seccidén o de seceidn diferente,

El pote o crisol de fundicidén con revestimiento
refractario m va convenientemente sostenido con su pico dse
derrame apoyado en la rsnura del molde anular, para \‘\
descargar el metal en fusidn gue recibe del ocazo de -
fundicidén en 8l extremo de entrada del molde,

La parte supericr del molde vi cerrada por unos
blogues enfriados por medio desgua, o como variante, por wn
listdn de .acero L relativamente delgado, el cual vad afianzado
por su extremidad anterior y aspretsdo con fuerza contra los
hordes de la cavidad de moldeo g, por medic de unos blogues
k a fin de formar un junta hermética y tapar la cara exterior
de la citada cavidad, Tanto el listdén o banda h como los
blogues k van enfriados por medio de circulacidn de agua
libre., Segin se vé en los &ibujos, los blogues X vén
montados a pivote en unog puntos do apoyo fijos go y
empujados contra la periferia del molde por medio de los
tornillos 1 u otros érganos convenientes, yendo interpuestos
de preferencia unos muelles 1 sntre los tornillos u otro
drgeno de apriete y los blogues )k, interponiendose, ademés,
una empaguetadura o guarnicidén eléstica o comprimible k°
entre los dblowues k¥ y el lisidn o banda }.

Para cambiar el molde se despiden los blogues
hacia fuera sobre sus pivotes k2, y despues de haber alojado
por completo los tornillos ji. Obsérvese que los tornillos i
pueden ir enganchados directamente en los muelles 1, o por

el intermedio de unas palancas acodadas tales como i<
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Una vez que los blogues X hsan sido apartedos del peso,
ge podré retirar el anillo g del disco D después de
desmontada una ¢e las planchss de fijacidn 4 y se pondré
en su lugar ur molde diferente, tal como el molde de plancha
representado en la Fig. 8.

Los blogues y el 1istdén o banda son fijos, moviéndose
tan solo el cilindro, y forman {(con lsz rznura que tiene el
snillo g) un molde cerrado que viens a abarcar aproximadamente
la mited de lz periferia del cilindro.

Bl molde anuler g, al igusl gue los bdleques y listén
fijos, tambien est® enfriado por circulaciln de sgua
gorriente, si bien en leos dibujos no se dan detzlles de dichos
dispositivos de refrigeracidn, con excepcibn de ios chorros
de agua p indicados en la +rig. 6, puesto gue son conocidos
de todo el que sea perito en la materia,

Al finel de la cavidad g del molde y frente por
frente del erisol de fundicidu, hay montado un O6rgano de
arranque 5 que se apoya por su propio pese o por la presidn
de un muelle sobre el fondo ae la cavidad del molde para
desprender o arrancar la pletina de este tltimo, realizado
1o cuel pasa la pletina a una eamé 0 plataforma de rodillos
o transportedor equivelente. Tanto en esgte vaso como en el
cogo del molde rectilineo,la cavidad del molde esti enfriada
por medio de circulacidn de agua en wno o mas puntos por detras
del elemento p Al ponerse el gparato en marcha, la cavidad
de moldeo queda condenads en un punto cualguieres conveniente,
por medic de un tzpdn u sSbturador g de metal, arcilla refracta:@
u otro material gpropiado, yendo dicho obturasdor configurado ¢
die modo que permita la pleza n pasar libremente por debvajo

de é1 y desplozarls de la cavidad del molae 21 pasar por

encimz del elemento de arrenque. E1 lado del tapdén que estéd
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juntoal metal en fusidén también podra estar configurado
de modoc que el extremo de la pleiina guede desprendido
por el ovturador, de la savidad del molde, cuando el Organo
de arranyue pese por debajo del obturador. En caso de
conveniencia se podran practicar unos peqguefios azujeros
en el obturador para que sl meital en Fusidén pueda fluir
al intorior Gel mismo, quedando de ese modo scuilado

el metal con el obturador, = fin de que pueda este altimo
ser retirado como wna sole pieza con el extremo de la
pletina, ‘

Tanto la velocidad éde revolucibn del disco h
aomo la velogided o intensidad con que se vacia el metal
en el molde, se regulan de tal modo que pars cuando la
pletina llega 2 un punto anterior inmediato al en que
es cogide por el &gano de arranque, quede lo suficientemente
gsolidificada para yue pueda ser retirada por éste de la
cavidad del molde sin revenirse, quedando luego retirada por
completo la pletina y cortads en trozos del debido tamafio
por medio de las cizallas volantes , en la forma usuale.

En vez de tener el cilindro un solo molde, podra
haber dos o més de ellos en el mismo c¢ilindrc, con objeto
de que si uno se recalienta demasiado se pueéds continusr
1a fundicidn desde ¢l mismo cazo en otro molde del
gilindro,.

Ademéds, sl resultase conveniente dar un mayor
periddo de enfriamiento en el molde cerrado, del gue se
puede dar con un molde anular como e 1 antericrmente descrito,
el molde podra .ir dispuesto en espiral en la periferia del
cilindro, para que de este modo pueda la longitud del molde

extenderse por completo slrededor del cilindro, y aun mas.
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Habiendo ya desgrito y detallado con toda
amplitud la naturalsza de nuestro invento, asi como la
manera de llevarlo a czbo en la practica, debemos hacer
gonstar que las disposiciones anteriormente desaritas son
susceptibles de ligeras modificaciones de detalle sin
que por ello se altere el principlo findamental del invento
¥ 1o que constituye su esensia y por 1o que solicitamos
patente de invencidn por veinie afos en Hspafla es por:

" Zerfeccionamientos en la fabricacidn de barrae y pletinas
de metal y sus sliilares®; caractoerizandose por lo
giguienter’

12,- Por el hecho de Gue se tapa o ge cicrra la cara
gbierta de una canal de scczidn transversal apropiada, en una
parte de su Jonzitud a [in de formaur wna cavidad de moldeo,
manteniéndose wa movimiento lorgitudinal rslativo ¥y
sensiblemente corntinuo entre la citada cansl y el dispositivo
de cierre, manteniendose sl propio tiempo una provisidn
de metol en rusidn en la cavidad del molde a fin de yue ecta
esté msterialmente llena, arrancando automAticamente
la pletina, bearre 0 su eyulvalente de la cansl tan pronto
coro wale do la cavidad del molde.

29, Un aparato para la produccidén de pletineas,
barras o piezas equivalentes kechas directamente de metal
en fusidn, comprendiendo dicho aparato la combinacidén de un
molde refrigerado que tiene formada una canal © ranura de
seccidn trinsversszl apropiada, wna tapa o disposlitivo de
¢lorre cque se prolonga por uaa varte de la longitud de la
expresada canal y forma en wnidn d2 ella una cavidad de moldeo,
estando la canal y el dispositivo d e cierre animado de

movimiento longitudinal relativo, y un Organo arrancador destie-
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nado a agarrar on la pletina o su equivalente tan pronto
como Sale de ia cavidad del molde, a fin de retirarla de
la canal, 7

32,- Un aparato para la produccibén de pletinas, barras
o sus sguivalentes, hechas de metal , comprendiendo dicho
aparato un molde que tiene wna canal recta de seccidn transversal
apropiada e inclinada ligeramente hacia la horizontal, una tapa
v disposiitivo de cierre que se prolongs por encima de una parte
de la citada canal y forma en unidn de ella mma cavidad de
mcldeo, medios pars mantener un movimiento longitudinal
relativo, continuo o intermitente entre la canal y el dispositivo
de cierre antedichos, y medios para desprender automaticamente
la pletins o su euulvalente de la expresada csnal a los pocos
instantes dé salir Ge la cavidad de moldso,

4¢9,- Un aparato con arrsglo a la reivindicacidn 2%,
en el que ls canal o ranura del molde es anular y esta formada
en un anillo de metal montado sobre un disco o cilindro
giratorio, y oscilando en relacién zon él.

59,- Un aparato con arreglo a la reivindicacidn 4¢¥,
en el yue el 1lamado =nillo"oscilante" va sujeto al discc por
medio de Organos que permiten su facil desmontaje.

82,=- Un aparato con arreglo a las reivindicaciones
28,348,448 0 b%, en el gue la csesnal de moldeo se mantiene en
movimiento longitudinal continuo o‘intermitente durante el
proceso de fundicidn, siendo el dispositivo de sierre y el elementc
de arrangue de¢ la pletina Iijos.

79,- Un aparsto con arreglo a las reivindicaciones
28, 34,4858k 0 69, en el que la tapa o dispositivo de clerre
del molde afecta la forma de una tira o banda de metal que

se mantiene elasticamente apretada en toda su longitud contra
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la cara de la canal.

82,~ Un aparato con arreglo a las reivindicaciones
24, 38, 48, b2 62, o0 7%, en el gue la tapa o dispositivo de
oierre del molde comprende una série de blogues cortos y
contiguos que vin apretados de una maneras elidstica contra
la cara abierta de la canzl, a fin de efeqtuar el cierre de
eeta ultima de un modo local,

92,- Un aparato con arreglo a la reivindicacién 8¢,

,» en el yue los bloques son de seccidén acenslada y Vi interpﬁestd

un listén o banda de metal flexible entre las caras
abiertas de los blogues y de la canal de moldeo.

102,- Un aparato coun arreglo. a lﬁs reivindicaciones
8¢ 0 948, €1 cual llova un muelle interpuesto entré céda bloque,
son medios para splicar presibén a los citados bloques y empu=- -
jarlos hacia la cara de la cgnal,

112,- Un aparato con arreglo a lag reivindicaciones
8% o0 10%, en el gue los bloques son huecos, y ia pared
sontizua gl molde es de m metal relativamente delgado,

129,- Un sparato con arreglo & las reivindicaciones
9&¢ y 118, en el que lo0os bloques huecos o scenalados estan
enfriados interiormente por agua.

132,~ Un aparato con arreglo a ias reivindicaciones
precedentes, en el que la canal del molde forma unos nervios
0 ranuras, con el fin especificado, |

142,~ Un aparato con arreglo a la reivindicacién 95,
el cual lleva una empaguetadura o zusrnicidn elastica o
comprimible interpuesta entre los bloyues y el listdn
Llexible,

15¢,~- Un aparato con arreglo a las reivindicsaciones
precedentes en el que el vaciado del metal en fusiodn esti

regulado por medio de un cazo y de un embudo, en un crisol



420,

426,

426

- 15 -
de fundicidn desde el oual pass ol metal & la cavidad de
moldeo,

169.- Un aparato con arreglo e las reivindicaciones
precedentes, en el que la extremidad inferiorx de lo cawidad
de moldeo se cioerram provisionalmente por medio do un tapbn
u obturador configurado ée modo que ¢l elementc de arranyue
de la pletina pueda pasar eon holgura por debajo ce el

179,- Un sparato con arreglo a la reivindicacidn 16+,
en el que el obturador o tafon estd formado eon unos agujeros
gon el fin anteriormente descrito.

18¢%,~ Un aparsto para la produccidn de pletinas bandas.
barrss o flejes de metal, o sus eguivaleutes, hechos
direatamente de metal en fusidn, estando dicho aparato sonstrul-
do de 1z wmanera gue yueda substangialmente desorita y con
reforencin 8 lss varias figurss de los dibujos.

" parfoecaionamientos en la fabricacidn de barras y
pletinas de metal y sus similares"; tal y como gueda
substsnsialmente descriic en 1s presente memoria e 1lustrado

en los dibujos gue se alompaiialle

B8ta memoria consta de quince hojas escoritas por una
sola cara,
Kadrid, 19 de Octubre de 1929,
FRAMK  ILLIAM BARBORD y ViKNON HAKBOED.
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