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MEMORIA DESCRIPT Iva
“8 obroe;
" UN PROCEDIMIENTO INDUSTRIAL DE FABRICACIAN DE BARRAS
DE HIEO " -

v8011c1tante: DON MIGUT, CALERO ORTIZ, de nacionaligag
espafiola, residente en MALAGA; calle
Compes de la Victoria, ne 5,

'Invéntor | ¢ El mismo solicitante.

El presenfe invehtb,se refiere a un nuevo procedi-
miento de fabricacién de barras de hielo en fabricacidn con-
tinue é ininterrumpida, totelmente automatica y estd basa-
da en les sipuientes observafliones: : -~

& La transmisién &ei frio desde las paredes de los mol-

des al agua es répida para la: primera capa delgada de sgua
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adyacente a las paredes., A medida que ei hielo se va engrue-
sando le transmisidén hecia el centfo del molde se va retar-
dando; ¥ para congelar'el mismo centro de una barres de tipo
industrial normal entre 10 hasta 20 kilos, se necesita al
mismo tiempo que para la congelacidn de»;a cape exterior de
gran super#icie ¥y gran volumen, ‘ v
La idea fundementel nueva con arreglo sl presente in-

vento consiste en fabricar primero el nﬁcleo.central ¥ des-

‘pués irlo recubriendo en varias etapas con capas de hielo

que se producen rdpidamente al estar Blempre en contacto
con el mismo molde.
Esta idea fundementel en la practice se realiza con un

80lo molde largo de varios tramos de secciones que van en aumen=-
to desde menor a mayor y la barra delgeda central se introdu-
ce en movimiento lento pero continuo; eventualmente con pe-
quefios intervalos, al centro del molde préximo de ﬁayor sec~
cidn. ' |

Le expulsién se efectus por presién hidreulica emplean-
do para ello el agua destinada a su congelacidn a continua-
cidn, |

Los moldes serdn muy lisos en su cera interior para que

el hielo pueda sin gran esfuerzo deslizarse constentemente ha-
cle la salide que tendrd, después de varias etaﬁas interme-
dlas, la seccién desesda. Losblapgos se obtienen cortando a
la medide la bérra que sale constantemente del dltimo trame
del molde largo. _ B

. 105 dibujos adjuntos se 1lustra el invento sn un
8Jemplo de ejecucidn, siendo figure 1 un corte longitudinal
por el conjunto de los moldes escalonados y unidos entre si}
Yy las filgurag 2 y 3 representah en corte una barra de hiele

tal como puede salir de la mdquina,
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15; 1b y lc son los moldes de diferente secclén de me-
nor a mayor y que puedén ser rectangulares (figura 2) o ci—"
lindricos para los de menor didmetro v rectangﬁlar o cuadra-
do pera el exterior (figura Sﬁ Ainque el dibujo represente
solamente tres moldes consecutlvos, desde luego pﬁeden ser
més, segin el grﬁeso final que se desee obtener. Su largo es
también variable; puesto que cuanto mds cortos sean los tra-
mos, méds lento ha de ser el avance de. la masa del interior,
¥y cuanto mfs largos, tanto mds rédpido puede ser el évahce,

o aea; la produccién de barras,

- Cada mold;, o tubo, tiene en cada uno de sus eitremos
unas brides 2a, 2b, 2¢ etc. que sirven para su unién y para
sostener entre sl discos mlslantes en los sitios dohde se
inyecta el agua, Les bridas de un lado tienen esparragos 3
fijamente unides y en 1a brida correspondiente de otre tubo
unos agujeros por donde pasan dichos esPafragos que se afir-
men mediante tuercas 4, Con 5 se designan unos anillos de
Junta que pueden ser, por ejemplo, de gomas; 6 y 7 son discos
de una maferia alslante pero dura, como la ebonita o la fi-
bra vulcanlzaede, y dentro de estos discos sislantes existen
perforaciones para los espdrragos menclonados. Dentro del
disco achaflensdo 6 estd enchufado el tubo de admisién de
agua a presidn 8, unos tubos de edmisién de ague a presién
9 estén unidos a los dlscos 7, Estos discos 7 aon ¢ilindri-
co8 por fuera y e abren en el interior en embudo desde el
ledo del tubo menor hacia el tubo meyor, La entrade del agua
a presién por los discos 7 se ensanchs segdn dibujado en 9a

¥y 10a. Los tubos ;5; 1b y lc estdn rodeados por un espacio

lle, 11b ¥ 11c; que puede estar limitado concentricaemente por

" otro tubo exterior, formando; en este caso una doble pared;

por donde puede circular un lfiquido refrigerante, que puede
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ner‘salmﬁera en circulaci6h*forzada © puede ser amoniaco 1i-
70 © quido, én cuyo caso los mencionados espécios constituirdn eva-
poradbres. I2 edmisidn de los liquidos refrigerantes podréd
efectuarse por 12a, 12b y 12¢ ¥ la saiida Puede efectuarse
por 13_5; 13b y 13e. | '
| El funcionamiento es como sigue: Se enfrian hasta-el
75 mdximo lasg paredes de los diferentes moldes y se inyecta agua
por el extremo del primer molde la. El agua se iprd enfriando
Y. congelando progresivemente, 4, representa agua Sin congelar
y H representa hielo an formacidn que durante el proceso en
marcha, tendrd aproximedamente 1g forma dibujadg para H, Cuan-
80 do la barra formedo en el primer tramo entre gl segundo;se
inyecta una cantided de agug adicioﬁﬁbor las admisiones 9;
habrd una cdmars 2 de ague y luego se ird formendo la barra
H regruesada que despuds éntra en el tercer tramo de molde,
donde se repite el mismo proceso hasta la saligs,
85 ) Los anillos entre 1as bridas son de meteris alslante

_ . .
contra el frio rara gagrentigzar que sea giempre agua liquida

la que pueda entrar a los moldes congeladorss continuos, evi-

§ 7 tando asi que los conductos de entrada puedan congelar el agua

; . de admisidn,

90 - Se tendrd un especial cuidedo de que las paredes inte-
riores sean muy lizos y de un cuerpo al cual el hielo tenga
muy‘poca adhesién,

Natufalmente, el conjunto se elsle contra El exterior
de una menera lo mas eficaz posible, pero esto no conatituye

85 novedad relvindicable. Une forma prdctica de unidn de varios
mold es paralelos, pueds ser una ceja alargeda en cuyo interior
8e encuentran verios tubos ¥ el conjunto puede former une eas-

pecie de mesa horizontal, por donde en un lado se admite el ague
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& presidn y por el otre laedo sslen continuamente las barras
de hielo,

Esta caja alargado puede ser tembién un bafio de salmue-
ra, la cual rodea a todos los tubos enfriéndolos, menos en
los puntos de union dé los tubos donde existen laa admisio-
nes de material aislante, m este caso seré el bafio de salmue-
ra 8l que se aisgle con medios cono@idos en todos los bhaflos
de salmuera,

K O T

‘

Ia Patente de Invencidn que se solicits por velnte
afios para Espafie ¥y sus Colchias debera recaer sébre- "oN
PROCEDIMIENTO INDUSTRIAL DE FABRICACION DE BARRAS DR HIELO",
de acuerdo con las .siguientes,

REIVINDICACT ON ES

419.— Un procedimiento industrial de fabrteacidn de

barras de hielo; caracterizado porqué las barras se produ~

.ten en varias etapes sucesivas empezando por fabricar una

barra delgada que constituird el nucleo de hielo para 1a-
segunde. etapa en la cual dicho nueleo central se eubre de
una eapa de hielo v el _producto de 1= barra central regrue-
sado con una capa de hilelo constituye nuevamente el nueleo
central de hielo para la tercera etapa en la cual ge febrica
mediante un Segundo recubrimiento una barra nuevamente re-
gruesade y asl sucesivamente hasta Que se obtenga en un nd-
mero indeterminado de etapas la barra del largo y grueso de-
finitivo. |

2% ,- Un procedimiento Industrial de fabricacidn de
barras de hielo, segin 1la primera reivindicacién; caracteri-
zado porque le primera barras delgada se produce en un molde
que de manere conocida recibe las necesarias frigorias fesde

fuerse y, una vez que se haya producido en un corto tiempo 1la
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barra de hielo delgada, esta se expulsa hidraulicamente he~

ciendo entrar agua a presidn por un extremo en tal forma que
la barra sale por el otro extremo y que el agua que ha servi-
do para la expulsidén de la barra; al llenar el molde, consti-
tuye el agus destinada por su parte a su congelacidn,

3%.~ Un procedimiento industrial de fabricacidn de ba-
rras de hie}o, segﬁn'lé y 2¢ reivindicacidn; caracterizado
pbrque la barre delgade se introduce en un segundo molde de
mayor seccién situdndolo en su centro ¥ ®odeando dicho nucleo
central de agua la cual forma una capa relativamepte delgeada
como de uno a dos centimetroé de grueso la cusl en contacto
con el molde por éu exterior y en contacto con el nucléo de
hielo en su interior se convertird rapidamente en hielo adhe-
rido firmemente al nucleo por afiﬁidad; pero muy poco adheri-

do a 1a'par9d interior del molde muy liso ¥ no mojeble por el

-gua, formandose una barra més gmesa que, por su parte se ox-

pulse hidraulicemente para constituir el nucleo interior en

. la préxime etepa en la misma forma y cireunstancias como men-

. clonedas en 1la preaente reivindicacién.

4e.- Un procedimiento industriel de fabricacidn de ba~
rras de hielo, segin 1, 28 y 3 relvindicacidédn, carscteriza-
do porque los moldes en secciones consecutivas de menor o ma-
yor formen un solo‘elemento tubular continuo ascalonado; sien-
do la dltime seccién del molde‘de las medldas deseadas pars.
la barra definttiva,

5%,- Un procedimiento industriel de fabricacién de barres
de hielo, segin las anteriores reilvindicaclones, caracteriza-
do porque todas las secclones consecutives del elemento tubu-
lar son exactemente concentricas en tal forme que la barra
formada en la primera seceidn, 21 ser expulsada hidraulicemen~

te penetra perfectamente centrada en la segunde seccién o mol-
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interior del elemento tubular siguiente se hace penetrar agna

al espaclo entre dicha barra central y la pared interior del

segundo molde lateralmente y con preferencia en forme enular

& la altura del escalon constituido por el sumento de sececidn
entre el primer tramo y el segundo tramo.

6%.- Un procedimiento industrial de fabricacidn de ba-
rras de hielo, segin las anteriores reivindiemciones, carac-
terlizado ﬁorqug la barra regruesada que se va formando rapi-
damente en el segundo tramo de molde sigue avanzendo empujaf
da por la primera barra delgada bajo slefecto de la presidn
hidraﬁlica de su eipulsién;.aumentada por le presidn del
agua que entra 1ateralmeﬁte é presién al segundo tramo} Y
dicha barra regruesads sale bajo dichas presiones del segun-
do tramo de moide Y entra perfectamente centrada al tercer’
tramo de molde y asi sucesivamente hasta ei dltimo de don-
de sale al exterior en forma continua donde se corta en lar-
gos convencionales con medlos cortantes situedos delante de
la salida del ultimo tramo del molde.,

72 .- Un procedimiento industrial de fabricacidn de ba-
rras de hielo, segin las anteriores relvindicaclones, carsc-

terizado porque todo el molde largo, esealohado, desde su

‘principilo hasta la salida, estd bajo los efectos refrigeran~

tes conocldos en la industria del hielo, tales como un bafio
de salmuera o del mismo liquido refrigerante conducido por el
interior de ﬁna doble pared en circulacidén obligeda ¥ por con-
ductos resistentes a las presiones necesariss.

 B%,- Un procedimiento industrisl de fabricecidédn de barras
de hielo, segin les anteriores reivindicaclones, earacteri-

zedo porque el conjunto de varios moldes se recubre de mete~



rie aislante y forma une especie de mesa horizontsl donde pof

un lado entre el agua a congelar y por el otro lado salen en

movimiento continuo o ritmieco, sin iﬁterrupcidn las barras

de hielo terminadas, en tal forme que se obtiene una fabri-
195 cacidén totalmente automdtice sin intervencidn de la meno del -

hombre,

o ,- "Uﬁ PROCEDIMIENTO INDUSTRTIAL DE FABRICACION DE
BARRAS DE HIELO". |
Segdn queda substancialmente deserito en la presente
memoria que consta de ochO'péginas_escritas 2 méquina por
una sols cara, aéompaﬂadalde sus correspnndientesAdibujos.
Medrid, 18 de marzo de 1.959.
MIGUXYL CALHERO ORTIZ,

P.P,
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