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MDemoria Descriptiva
de la

Datente de Tnvencion

que por 20 anos, para Espafia y sus Posesiones, se soligi-
ta a favor de la SCCIEDAD TYPOGRAPH GESELLSCHART MIT
BESCHRANKTER HAPTUNG ,de nacionalidsd alemsna, domiciliada
en Huttenstrasse 17,19, BERLIN Nw. 87,(4lemania), vor :
"UN PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA Li PRODUSCION DE TINN<

GOTES DE FUNDICION DE LINEAS, PROVISTOS DE PATAS TRANSVERH

SALES, EN UN4 MAGUINA DE COMPONER MATRICES Y FUNDIR LINEAGY.

Mewmoria descrivtiva

El invento se refiere a un nuevo procedimiento perfeg
cionado para la produccidén de lingotes de fundiocidn de 1li-
neas terminados para méquinas de couponer matrices y Pfandilr
l{neas, v los dispositivos que hacen posible su realizacio
Las lineas producidas en la llamada fundioeidn completa, es
decir, elprocedimiento de fundiocidn definitiva, se distin-
guen en.virtud del hecho de abandonar el molde de fundicidh
en forma de cuerpos absolutamente ajustados en la medida,

. ’ - « 7 . Lo
no reguiriendo despues de lg fundicion, elaboracidn megcani

r3 3 Id L3 1
ca ulterior alguna salvo la operacidn de quitar las reba-

|




15

20

25

30

) Bl
'JESPECIAL MOVIL;

WS,

25

e 2N [B])

[

40

-2 -

bas sobre las aristas de la cara portadora de los tipos,
operacién esta que sin embargo no influye ya en los suple-
mentos y piezas yuxtapuestas de los lingotes de 1{neas. La
superficie de base de los lingotes de 1{neas se fornus en
este caso por un reborde marginal que se extiende a lo lam
go de la cara lateral, y dos patas transversales ubicadasﬁ
en los extremos de ls I{nea, wientras que el punto del go-
lado, es decir, la parte fraccionaria que permanece despuﬁs
del retiro del criater del colado v respectivamente, del
desperdicio, en el cuerpo del lingote, se hallg ubicado en
una depresiSn agon respecto a la superficie de base de la
1fnea, no afectando por consiguiente la firmeza de la color
cacién del lingote de 1{nea. Esta forma del pie de la 1f{-
nea se lleva a cabo mediante una hendidura de colsdo acor-
tada por el largo de las patas transversales con respecto
al largo de la 1{nea, dentro de la llamada placa intermedisp
prevista en forms conocida entre le molde de fundiecidn y
la boca de colado del criscl. EBste procedimiento de fundi-
cibn completa, conocido y de bondad comprobada, adolece,
sin embargo, de influjos perjudiciales, por cuanto el cho-
rro de metal cue penetra en el molde, tampoco llega hasta
los extremos de la linea al molde, donde debido & ello,
pueden formarse remolinos, burbujas de aire y bor consiguien-
te, fécilmente sopladuras o partes porosas dentro de los
lingotes de 1{neas. Aparte ello, el modo conocido precedent
temente senalado pars la produccidn de lineas fundidas en
forma completa, contribuye a ser el motivo de impedimento
principal, por cuya culpa no era hasta ahora posible evo-
lucionar un molde de fundicidn, Wtil para todos los larzos

[ N -
de lineas, sencillo y apto pasra asegurar ls fundicién com-
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rleta. Los mﬁltiples ensayos hechos con construociones de
moldes muy complicados, no condujeron a la finslidad propups-

ta, y los resultados siempre deficientes impidieron porsm

. . I
parte toda admision o introduccidn al uso practico. Por es/{

te motivo se sigu16 conservando el prooedimiento hasta shof

ra usual, de acuerdo al cual todo molde de fundicidn puede
mentenerse ajustable sélo dentro del pecueiio juego estable+
cido por el largo de las patas extremas de las 1lineas. ms-
ta posibilidad de ajuste se obtiene, cowo es sabido, por

le retractilidad de las llamadas piezas finales o de inser-
cidn, limitadoras del largo de la 1linea, es decir, a expen-
Sas de las patas extremas de las I{neas, modificables pues
desde un largo waximo a un largo minimo. En este easo, el
colado de las lineas asume su condicidn mis favorable cuan-
do las patas‘extremas hayan alcanzado su largo m{nimo, es
decir, cuando también el largo de la 1lfnea y la hendidurs

del colado de la placs intermedia divergen sblo may poco

entre sf,

Los inconvenientes ya sefialados de este procedimiento
de fundicidn completa hasta ahora usual, se eliminan mediant
te el nuevo procedimiento, el cual permite producir ocuerpos
de lingotes de 1ineas a fundicidn gompleta de manera gque u-
no y el mismo molde de fundicidn puede emplearse con cual-
guier ajuste longitudinal v as{ mismo con el correspondien-
te ajuste de conicidad, sin que por ello se menoscabe la
calidad del lingote de 1fnea fundido o su condieidn de fund
dicidn & completo o, respectivamente, su estabilidad de GO~
locacidén. Se obtiene este objeto, debido a que la placa ind

termedia ya no cdusa, como hasta ahora, debido a 1g disposi
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0ién de su hendidura de colado acortada frente a la longi-

. =~3
A O

tud de la linea, la formacibén de las patas transversales
de 1as 1{neas ; sino gue de acuerdo al invento, sirve pa-
ra ello, el dispositivo expulsor del desperdigio o respec-
tivamente, un eyector de desperdicios dispuesto y configa-
75 rado para este fin en forma correspondiente, gue coopera
con el molde de fundicidn vy la placa intermedia, y mandsdo
por dichas piezas dursnte su desplazamiento en sentidos o-
puestos, El eyector de desperdicios en forma de placa, has-
ta ahora utilizadeo, que penetra después de lsg separaoién
80 del cuerpo de linea desde el lado del molde de fundicidn,
en ls hendidura de colado de ls placa intermedia, no puede

utilizarse para el objeto al que aspira el presente invent

L g

tanto menos, cuanto gue el conooido eyector de desperdicios
adolece del inconveniente de ser gmy fheilmente apretado,

85 toroido, deteriorado o destru§do, conduciendo no raras ve=-
ces a deterioroé de la hendidura de colado de la placa in-
termedia o, a causa de salpicaduras de plomo o por negligenr
cia del operador, ficilmente a grandes trastornos. Todos

estos inconvenientes los evita el nuevo dispositivo eyec-
90 tor de desperdicios, que funciona, de acuerdo al invento,

para llevar a la prédctica el nuevo procedimientc de Ffundi-
cibn terminada, sirviendo también ahora para la produccidn
de la® patas transversales de las lineas y trabajando por

consiguiente de acuerdo a otro principio perfeccionado. Al
95 mismo tiempo, el eyector de desperdicios propiamente dicho,
se halla dispuesto en cierto modo como parte de la placa in-

termedia dentro de ésta de munera tal que se aprets ocon una

cara sesgada a desplazamiento perpendicular a la hedidura

T
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de colado, contra una correspondiente ocara sesgada del des

perdicio de lfnea en forme de cufia que lo rodea, desplazan
do a éste dltimo de tal modo fuera de ls hedidura de colg-
dé, sin penetrar por su parte, como hasta ahora, en dichsg
hendidura en sentido opuesto a la direccidn del colado.
Mediante la disposicidn de acuerdo al invento se ob-
tiene por lo tanto por primers vez que, no obstante una
fundicién completa uniforme psra todas las l{neas, puede
conservarse de un modo sencillo la gjustabilidad ilimitada
del molde de fundicidn, tanto en el sentido longitudinal de
las 1fneas, como también en una medida suficiente en lo qud
respecta la conicidad, sin cue sea pués necesario proceder
& un cambio del mismo molde o bien de la placa intermedis
con los eyectores de desperdicios, que queds shora la mis-
ma para todos los tamanos. Dentro del aloance del invento
podré distribuirse entonces sobre el largo de la l{nea, und

0 varios eyeotores, por ejemplo, convenientemente dos de e-

llos, que obran sobre el desperdicio, garantizando su expul

« 7 o N .
Sion segura y uniforme fuers de la placa intermedia. Se fon

/ [4
mara de este modo, en lineas de un largo mayor, simultaneg~
mwente dos patas transversales macizas, mientras que en las

4 4 N
lineas cortas sélo se forma una pata transversal maciza de

esta Indole, 1a cual, estsndo el eyestor de desperdicios

dispuesto en forma adecuada, estard ubicado en la proximi-

dad del medio de la 1fnea, La estabilidad de colooczcidn o
ain la condicidn de fundioidn completa que excluye toda ela+

« 7 s N
boracion ulterior de los ocuerpos de linea, no sufren as{

uenoscabo alguno. La presencia de tan sdlo una pata, tratind

- 4
dose de lineas breves, es mis bien ventajosa para la opera-

.’
clon del colado y por ende para su producto, es deocir, el
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lingote de I{nea, ya que se obtiene en este caso una pro-

porcidén entre la longitud de la hendidura de colado acti-

va, atravesada por el metal de fundicidn de tipos, de la

placa intermedia, y la longitud de la 1lines o respectivamepn-

te, 13 longitud de la hendidura de colado del molde de fun|
dieidn, més favorable de lo que serf{s en caso de haber dos
patas transversales también en lés 1{neas cortas. Otra venk
taja particular del nuevo procedimiento consiste en el he-
cho de gque los extremos de las lineas son rellenadas por

completo en virtud del colado, no pudiendo formarse ya en

estos lugares rincones muertos, llenados de aire comprimi-

do, y favoreciendo la formacidén de remolinos y de sopladu-

ras.
El invento se hella representado esqueméticamente en
el dibujo, & hase de un ejemplo de realizaci6n, mostrando B
La figura 1, una elevacidén del nuevo dispositivo e-
yector, dirigida contra la placa intermedisg ;

La figura 2, una planta correspondiente a la Fig. 1 ;

La Pig. %, una seccién sobre la linea III-III de 1ls
Fig. 1, en posicidén de solado de las piezas, es decir, an-
tes de inpiciarse la separacion del desperdicio de las 1{-_

neas 3

La Fig. 4, la misma seccién como eh lg Fig., 3, pero
en la posicidn correspondiente al momento de la operacidn
de expulsidn de la 1{nea después de la expulsibn del des-
perdicio

Lo Pig. 5, una seccidn sobre la 1{nea V-V de 1s Pig.
1, en la posicidn representada en la Fig. 3, de las partes
dispuestas en posicidn de colado antes de la separacidn del

desperdicio de 1{neas :

La Pig. 6, una plaoca intermedia, vista en elevacidn
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desde el lado del molde de fundicidn ;

La Pig, 7, una representaciln en perspectiva, de un e
yector de desperdicio retirado desde 1s placa intermedia,

en escala ampliada, y
La Fig, 8, la representucidn en perspectiva de un ocuer-
po de lingote de l{nea, provisto de la novedosa pata de
fundicidn completa,

Como es de prdctica, el portamolde de fundicidn 1 eon
el 4rbol 2 rortador del mismo, se halls montado en formg
basculante en el bastidor de la méquina y lleva en su extrdg-
mo superior el molde de fundicién de 1{neas, que consiste
esencialmente de las dos mordazas 3 y 4, pudiendo por ejem-
plo ls mordaza inferior % del molde de fundicién, hallarse
fijada mediante tornillos 5 sobre el portamolde 1, mientras

) I3 ’ I3 “ .
que la mordaza superior 4 ests unida - en forma conocids -

previa lg interposiciSn de piezgs exfremas o de insercidn
de lineas no representadas - a wna distancia aue deja libre
la hendidura de colado 6 del molde de fundiocidn para el me-
tal entrante y‘que forma, después de solidificar, al cuerpo
ie 1inea 7, mediante tornillcs 8, oon la mordaza inferior

?. Estrechamente adosada contra el wolde de fundicidn 3,4,

vy en forma desplazable de maners limitada respeeto de esge
molde, se halla dispuesta 1o llamada plasoca intermedia 9,

que se gufa por ejemplo en dngulos 10, atornillados lateralh
mente gl molde de fundicidn 3,4, La placs intermedia 9 se
halla oconstitufde de un modo conocido, de manera que - tagl
como puede observarse también por la figura 5 - su parte

superior, comunicada gon la mordaza superior 4 del molde
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de fundicién, se halla levantada con respecto a su parte

cémunicada con la mordaza inferior ® del molde, hacia el

lado del molde de fundiecidn, para dar lugar de este modc,

durante el recorte hacia arriba del desperdicio de 1{nea

11, por desplazamiento de la placa intermedia 9, en el sen
tido de las flechas A4 de las Figs. 3 y 5, a lg formacidn
del listdén marginal 12 caracter{stico para las fundicidn a
completo (véase la figura 8) al pie del lingote de 1{nea 7,

En la plasca intermedia 9 estén provistas las conocidals

tres escotaduras 13,14,15, la inferior de las cuales, 13,

que no atraviesa la plszca 9, se halla engrangda con el dis
positivo de arrastre, no representado, cue retira la pla~
cs. intermedia 9 en su posicidn de colado, mientras que 1lg
hedidurs longitudinal central 14, que atraviesa g la pla~—
ce intermedia 9 sobre el largo total de la henlidurs del mol—

de de fundicidn 6, se encuentra dispuesta en ls forma ususal

de manera que previo el desplazamiento de 1la placa intermed
dia 9 a su posiciln extrems superior - aloangadw, como es
conocido previo el movimiento basculante com.leto de retor+
no del portamolde 1 en el sentido de 1la flecha B de la Fig,
3 - coincida exactamente con lachendidurs 6 del molde de K
fundicidn a fin de permitir'as{ el paso del expulsor de 1id
neas, no reprecentado en este caso, a través de la hendidud
ra 14 de la placa 9, al interior de la hedidura 6 del mol-
de de fundicién 3,4, para las expulsidn del lingote de 1{ney
solidificado en dicho molde, ks hendidira longitudinal su-
perior 15 de la pla ca intermedis 9, representa la hendidurs

de colado siendo en forms conocida de configuracifn ednica
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de modo due su ¢ara comﬁniaada con la hendidura de fundicifn
6 del,molde 3,4, forma una abertura tan sllo estrecha, en
tanto que el lado que entrea en comunicacidn con el crisol,
€s de un ancho magyor (véase la figura 5), para garantizar
hacia este lado la fdcil expulsidn de 1s pieza de desperdit
cio 11 separada del lingote de 1f{nea 7. La hendidura de
colado 15 de la placa intermedia 9 ya no estf, sin embargo|
acortada ocomo antes con respecto a la hedidura de fundieidn
6 d€l molde 3,4, en sus extremos, sino que permite a través
del largzo total de 1la lfnea, especialumente en 1los extremos
de la linea, una introduccidn esencialmente rectilines ¥

libre de remolines, del metal de fundicidn en estado 1{qui-
do. En una o varias ranuras de gufa 16 - convenientemente

dos de ellas - de la placa interuedia 9 dirigidas Im cig el
molde de fundiciln, que, partiendo desde la arista inferior
de la placa intermedia, no se extienden sin embargo sobre tio-
da la altura de la placa intermedia 9, se gufan en forms

desplazable limitademente - como puede observarse por las
figuras 1, 3, 4 y 6 - los expulsores de lineas Propiamente
dichos, 17. Estos expulsores de 1l{neas 17, representan unos
cuerpos prismdticos ilustrados en la Fig. 7
das escotaduras cuneiformes 18, conforme puede observarse
también por las figuras 3,4 y 7. La disposicidn ha sido a-
doptada de modo que en la posicidn dibujada en las figuras
1 y 3, correspondiente g 1la operacién del colado, laus esgo-
taduras ocuneiformes 18 de los eyectores de desperdicios 17:
se ubican exsctamente delante de la hendidura de colado 15

de la plaoca intermedis 9. La superficie de cada eye ctor de

y QU€é poseen sepn-




- 10 -

desperdicios 17 que en esta posicién enfrenta s la hendiduj
45 ra. de colado:15 o respectivamente, é la escotadura 18, y
que recubre & la hendidura 6 del molde de fundicibn, estéd
gonstituida de manera que sobre su ancho se forma una pata
transversal maciza 19 que se extiende también a través de
todo el espesor del lingote de 1{nea, y cuya superficie se
250 halla por completo en un mismo plano con la superiicie del
listén marginal 1l2de la pata de 1{nea. a1 emplearse dos e~
yectores de desperdicios 17 sobre la longitud de la 1{nea,

resulta por consigulente la pata de fundicidn completa de

una l{nea 7, representada en la Fig. 8. El eyector de des-
255 perdicios 17 penetra con una saliente 20 prevista en su exT
tremo delantero, en una correspondiente cavidad 21 de 1lg

3 f<) - -’ £ 0’
mordaza superior 4 del molde de fundicion, y en la posicion

del colado, todas las piezas asumen la ubiocacidn dibujada
en la Fig. 3.

260 Lo disposicién ha sido adoptada de manera que durante

un desplazamiento de la placa intermedia 9 en el sentido
de la flecha A de las #igs. 3 y 5, también los eyectores de
desperdicios 17 puedan moverse en el sentido mismo conjun-

tamente con la plaa intermedia 9, por un breve trecho, has+t

265 ta que sus salientes 20 topan contra el extremo superior
oerrado de las escotaduras 21, dentro de la mosdazs 4 del
molde de fundicidon, de moco que al partir de este momento,

los eyectores de desperdicios 17 ya no pueden participar

del desplazamiento ulterior de la plk ca intermedia 9 con

respecto al molde de fundioidn 3,4.

Si la operacién del colado tiene lugar en la posicidn

de las partes, representada en la Mg. 3, los eyectores de

IR > 7
XESPECIAL MOVIL
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desperdicios 17 son rodeados por el flujo de metal licue-
facto, siendo por asi decirlo, incluidos en el desperdicio
de 1lfnea 11. Forman por consizuiente una pieza integrante
en forma fija con la placa interciedia 9, debido a este des+
perdicio. Si ahora después de la operacidém del colado, tan
pronto como hayan quedado solidificados el cuerpo de 1{nea
7 y el desperdicio 11, se inicia el movimiento basculante
usual del portawolde 1 en el sentido de 1a flecha B de la
Tig. 3, en tanto gue la placa intermedia 9 se desplaza en
forma conocida en el sentido de las flechas A de las Figs.
2 y b aon respecto al molde de fundieidn 2,4, se moveran
por lo pronto-es decir, mientras que la placa intermedia
9 corta, a modo de guillotina, toda la pieza de desperdicig
11 del cuerpo del lingote de lfnees 7, en el sentido de iad
flechas 4 - se desplazarén también en igual sentido los e-

yectores de . desperdicios 17 incluidos en el cclado de

desperdiciosr il, Sus salientes 20 se mueven entonces desde
. 4 .
su posiceion representada en la Fig. 3, dentro de la escotao

dura 21 de la mordaza 4 del molde de fundicidn, hasta que

hayan alcanszado la posicion dibujada en la Pig. 4 adosindo-
se contra el extremc supericr cerrado de las escotaduras

2l. Ahora bien ; en este momento, el desperdicio 1l ya se

encuentra separado por completo del lingote de linea 7 es—
tando ubicado por encima de la hendidura 6 del molde de fun
dicidén mientras que la placa intermedia 9 no hg alcanzado
aﬁn su posici6n extrema superior ; su hendidura 14 del ex~
pulsor de 1{nea no coincide por lo tanto aun con la hendi-

dura 6 del molde de fundicidn. Esta Gltima posiocidn se rea-

. / . . N
liza recien después de continuarse el movimiento de la pla-~

S




306

310

3156

320

. i

TI08 BE FOURKILR - v

330

, W
1€SPECIAL MOVILS

-~ 12 -
oa intermedia 9 en el sentido de la flecha A, cuando haya
alcanzado su posioién extrema superior representada en ls
Pig. 4. 9in embargo, de este movimiento ya no pueden par-
ticipar los eyectores de desperdicios 17 firmemente apoya~-
dos con sus salientes 20 contrs la mordaza - 4 . del mol-
de de fundicidén, Por lo tanto la placa intermedia 9 se des-
plaza sghora, junto con la pieza de desperdicios 11 conteni-
da en ella, también con respecto a los eyectores de desper-

dicios 17 que quedan sujetados, y durante esta operaci6n,

cuneiformes 18 presionan contra las caras sesgadas corres-
pondientes, de la pieza de desperdicio 11, a la que despla-
zan en cierta extensidn desde la hendidura cénica de colado
15, desprendiéndola ligeramente de las paredes a causa de
tal accién de cufia. A fin de que la pieza de desperdicio 11,

separada del lingote de 1inea 7 vy ligeramente desplazada

R

hacia el exterior desde su hendidura de ocolado 15, sin atas

miento, lateralmente contra los eyectores de desperdicios

17, dichos eyectores estén adelgazados, por ejemplo median-
te rebajos o cortes sesgados 22 previstos directamente por
encliig de sus cavidades cuneiformes 18 sobre las aristas

dirigidas hacia el crisol de colado, tal como puede obser-
varse claramente por la #ig. 7. Tan pronto como durante el
desplazamiento ulterior de la plaoca intermedis 9 con respecq
to a los eyectores de desperdicios 17 sujetados por sus sa-
lientes 20, la pieza de desperdicio 11 separada del lingote

de 1inea, llega hacia arriba colocéndose sl aloance de las

partes adelgazadas o sesgadas precedentemente sefigludsas 22

las superficies sesgadas superiores de sus escotadutas uneipt

carse tal vez debido a la contraccidn producida en el enfrip—
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pierde por tal motivo tagbién todo apoyo lateral en sus
escotaduras correspondientes a los eyectores 17, y ocae asi
libremente desde la hendidura de colado 15 de le placa in-
termedia 9. Por la expulsién precedentemente descrita de
la pieza de desperdicio.ll, naturalisente no puede tener
lugar deterioro-alguno del lingote de lfnea 7, por euanto
éste ya ha sido separado antes del proceso de expulsién

propiamente dicho, de la pieza de desperdicio 11, para ser

X . ¢ .
empujado luego por el conocido expulsor de lineas no repre;

sentado, que penetra a través de la hendidura 14 de la plas

ca intermedia 9 sl interior de lg hendidura 6 del molde de

fundicidn, expulsindo al lingote fuera del molde 3%, 4.
Durante la etapa siguiente de operaciones, es decir.

cuando el portamolde 1 y las piezas unidas a éste, vuelven

2 oscilarse a la posicidén de colado dibujada en las Pigs.

1, 2 y b, la plaoca intermedia 9 arrastra durante su desplaq

Ll

zamiento, a los eyectores de desperdicios 17 nuevawmente haj
cia su posicién extreme inferior, correspondiente a 1la po-
sicién de colado.

Para hacer posible un montaje f80il de las piezas o
respectivamente, una répida insercién de la placa intermedila
9 desde arriba en sus éngulos de gu{a 1C¢, se prevé, para
sujetar los eyectores de desperdicios 17 en su posici6n
que corresponde exactamente a las ranuras 16 de la placa
intermedia 9, convenientemente unos resortes de presidn 23
o eleuentos similares, fijados dentro de las escotaduras
21 de la mordaza superior 4 del molde de fundicién, toman-
do en esta ubicacion a las salientes 20 de los eyectores
de desperdiclos 17 insertados en su debido lugar.

Babiendo ahore particularmente descrito y determinado
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la naturaleza de nuestra presente invencién ¥y la manersa

como lg misma debe ser llevada a la préotica, declaramos
que lo que reivindicamos como de nuestra invencidn y Ppro-
piedad exclusivas, es lo expuesto en las siguientes reivinp

digaciones,

REIVIIDICACICNES

Se reivindican :
1). La propiedad y explotacion exclusivas de ur procedimieh-
to y dispositivo para ls produecién de lingotes de fundi-
cion de 1fneas terminados, provistos de vatas transversa-
les, permitiendo el empleo de un wolde de Fundicidn de cual-
quier posibilidad de ajuste longitudinal y también de la
correspondiente conicidad, en una méquina de componer mg~
trices y fundir lineas ; caracterizado por el hecho de gue
mediante el dispositivo eyector de desperdicios o respec-
tivamente, mediante los eyectores de desperdicios (17) guig~
dos en la placa intermedia (9) y mandados por ésta duran-
te su desplazamiento en direcoiln contraria al molde de fun-
dieidn (3,4) se forma unas patas transversales (19) - oco-
rrespondiendo en cuanto a disposioién y adwero a dichos e-
yeotores de desperdicios - extendiéndose g lo B rgo del lig-
gote de 1inea (7) sobre su pleno espesor, pero no previsto%
éen sus extremos finales, en comunicaciodn a igual nivel con

su listén marginal de pie (12) - constituyendo la fundieidu

a completo,
2). Un dispesitivo eyector de desperdicios para la realizg-
cidn del procedimiento de acuerdo a la reivindicacidn 1),
caracterizado par ranuras de gu{a (16) previstos en la pla~

ca interuedia (9), partiendo desde la arista inferior de ésd
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(17) por Lo pronto, en un corto trecho junto con la placa
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ta, pero no extendiéndose sobre su altura total, dirigidas
haocia el molde de fundicidn (3,4) y atravesando luego per-

pendicularmente a le hendidura de colsdo (15) que se ex-

tiende sobre todo el largo de la lfnea, teniendo dichas ra
nuras de guia (16) eyectores de 1fnea (17) de forms pris-
mética, dispuestos en aquellas en forma limitsdamente desplL

zable.

3). Un dispositivo eyector de desperdicios de acuerdo a la
reivindicacién 2), caracterizado por el hecho de iyae oadsg
eyector de desperdicios (17) posee una escotadura (18) cu-
neiforme que en lg posicién de colado de todas las plezas
desemboca exactamente en la hendidura de colado (15) de la
placa intermedia (9), mientras que la ocars posterior del

eyector, ubicada opuesta a dicha escotadura y cubriendo a
la hendidura del molde de fundicidn (6) estd constituida

de un modo que impone la formacidén de une pata transversal
(19) extendida sobre el pleno ancho del eyector de desper-
dicios (17) y el espesor total del lingote de 1l{nea (7),

dispuesta a igual nivel con su listdn marginal de pie (12).
4). Un dispositivo eyector de desperdicios de acuerdo g lag
reivindicaciones 2)y %), caracterizado por el hecho de uue
una saliente (20) prevista en el extremo superior de ocada

eyeotor de desperdicios (17) penetra en una correspondientd

(4), permitiendo un desplazamiento limitado de dicha salien
te, de modo que al desplazarse la placa intefmedia (9) con-

tra el molde de fundicién (3,4) (flecha & de las Figs. 3 y

5 ), son avanzados también los eyectores de desperdioios

intermedia (9) y el sobrante del colado de ls l{nes (11),

escotadura (21) de la mordsza superior del molde de fundicid

a—-

on
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hasta que, después de la separacibén de dicho sobrante del
colado con respecto al lingote de 1i{nea (7), les salientes
(20)de los eyectores de desperdicios (17) son sujetados pa
el extremo cerrado de las escotaduras (21) en tanto quae
los eyectores de desperdicios (17) que ya no participan
del desplazamiento ulterior de la placa intermedais (9) pre+
siongn con las caras sesgadas de sus escotaduras cuneifor-
mes (18) contra las caras sesgadas que les corresponden,

’ . s 4 . >
pero que avanzan ahors mas en direccion perpendicular hacig

T

la hendidura de colado (15) de la plaocs intermedia (9), ped
tenecientes a la pieza de desperdicio (1ll) que las rodea
y que ya estd separada del lingote de 1{nea (7), expulsan-
do por lo tanto a dicho desperdicio fuera de la hendidura
de colado (15).

6). Un dispositivo eyector de desperdicios de gcuerdo a lag
reivindicaciones 2) & 4), caracterizado por el hecho de qu€
los eyectores de desperdicios (17)'est£n adelgazados direc
tamente por encima de sus escotaduras cuneiformes (18), pon
ejemplo mediante rebzjos o sesgos (22) praevistos en la u-
bicacidn sefinlada en las aristas dirigidas haoia el aorisol
de colado.

6). Un dispositivo eyector de desperdicios de gcuerdo g las
reivindicaciones 2) a B), caracterizado por el hecho de gue
dentro de las escotaduras (21) de la mordaza superior (4)
del molde de fundici6n, van dispuestos medios fijadores, paf
ejemplo, unos resories de presidnm (23) éue towan a las sa-
Lientes (2C) de los eyzctores de desperdiclos (17) ianserts-
dos en su debida posici6n. )

?). Un dispositivo eyector de desperdicios de acuerdo a las

reivindicaciones 2) g 6), caracterizado por el hecho de gue
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dos eyectores de desperdicios (17) que atacan simultanea-
mente 3l desperdicio de 1{nes (11) estén dispuestos a lo
largo de la hendidura de colado (15) de la plaoas interme-
dis (9) pero mo en sus extremos finales,

8). Cuerpo de lingote de 1{nea a fundicidn completa, de &~

caerdo a la reivindiocacidn 1). caracterizado por una o va-

rias patas transversales (19) (figura 8) producidas median

Ul

te el dispositivo eyector de acuerdo a las reivindicacione
2) a 7); extendiéndose a igual nivel oow ¢ con el listdn
warginal de pie (12) sobre el pleno espesor de la 1{nea.
9). Un procedimiento:y dispositivo segﬁn las anteriores

reivindicaciones caracterizados por constituir esencialinen

te

" UN PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVC PARA LA PRODUCCION DE

LINGOTES DE fUNDICION DE LINEAS, PROVISTOS DE PATAS TRANS-

VERSLLES, EN UNA MACUINA DE COMPONER MATRICES Y RUNDIR LI-

NEAS ", = = = = = - e e mm e = e m = s = = -

Consta la presente Memoria descriptive de diez y sie-
te hojas nuueradas y mecanografiadus en una sola cara a lag

que se adjuntan dos planos para su mejor comprensidn.
Sevilla, 27 de Abril de 1939, Arnio de 1la Victoria.

RODOLEO DE LA TORRE
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