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Este invento se refiere a miguinas
para la fundicibdn o moldeo continuo de metales
¥y, més especialmenie, a méguinas en las que el metal
se funde o moldea en una cémara de moldeo continma~

mente mbévil, formads por bandas superior e inferior
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y cerrada por bandas laterales.

Uno de los problemas més importantes,
inherentes a una miquina convencional para le fun-
dicién de metales, en la que se utilicen bandas de
fundicibn, se debe especialmente al alabeo locali-
zedo de bandas metdlicas, debido al contacto con el
metal caliente. Cuando el metal frio de las bandas,
tal como una banda refrigerada con agua, se coloca
en contacto con el metal fundido, la superficle de
la plancha, préxima al metal caliente, se caldea més
que la superficie expuesta al agua fria. La dilata~
eibn de los lados calientes d4 por resultado una com~
badura o alabeo de la banda en la direccibn del me-
tal caliente. Simultdneamente, ¢l metal fundido em-
pieza a solidificarse desde su superficie dirigi-
da hacia el interior, perc a oadsa de 1la combadura
o alabeo de la bands metdlica, la transmisién de
calor desde el metal s la banda, no es uniforme. Este
ge tresduce en un erecimiento irregular éel grano del
netel solidificado. La falta de uniformidad en el
enfriamieﬁto degarrolle zonas porosas y una densidad
no uniforme de 1§tira fundida. EBato es de uns gra~
vedad egpecial si la tira fundida ha de enrollarse
o recibir forma, ya que el trabajo ulterior no pue-
de tener éxito.

El problema se agrava por el hecho de
que el metal fundido experimenta una contraccién
apreciable al pasar de su estado liguido al sélido.
Beto es especlalmente clerto en aluminio y sus alea-

ciones. Al solidificarse el metal, pasa por una fa-
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se en el gue virtualmente carece de resistencia a la

tensién. EL contacto friccional entre la banda de fun-
dicidn y el metal es de condiciones tales que somete

a éste a carges de tensidn suficientes para dar lu-

gar al agrisetamiento del producto.’

El objeto -‘principal de este invenio

- consiste'en proporcionar una méquina para la fundi-

cién o moldeo de metales en la que se ¢liminen por
completo log inconvenientes antes indiéados, y el pro-
ducto resultante sea de gradoc fino, exento de grie-
tas, en forma de barra metélica libre de: defectos
superficiales y précticamente sin esfuerzos internos.
Este . objeto se consigue fundiendo el metal ehtr%ban-

das superior e inférior de material tejido, tal como

fibra de vidrio, resistente al deterioro debido a la

temperaturs elevada del metal fundido, y no mojable
por el-mismo,.y ademés exiremadamente blando y fle-
xible, de tal modo gque el pdsoc del metal fundido com-
prime el tejido haciam abajo en buen contacto de trans-
migidn térmica, con una placa inferior enfriada con
agua. La banda de tejido tiene intersticios e irregu~
leridades superficisles gque se marcan en la superfi-
cie del metal al solidificarse &éste looual hece que
el tejido se adhiera a laisuperficie metélica de tal
modo que .la tela se contrae con el metal al estre~
charse &ste trans#ergalmente durante la solidifica-
cifn y el enfriamiento. Los retenes o resguardos de
los bordes cierran el metal fundido a.lo largo de
vordes laterales opuestos de las bandas de tejido y,

con preferencia, se mueven hacla el interior entre
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las tiras superior e inferior, para compensar la
contraccidn lateral del metal en golidificacién y
enfrienlento. |

Este invento se representa en los di-

- bujos adjuntos, en los que

1a fig. 1 es una vista de frente de

una miguina continua para la fundicién o moldeo

de metales, y representa el extremo de entrada del
metal de la misma, con la boquilla y el depdsito de
alimentacién retirados. El modo de oscilar la parte
superior de la micuina, se representa en lineas de
trazos. B
. Lg fig. 2 es un corte fragmentarie a

mayor escala, que representa el extremo de entrada

 de la méquine eon el depdsito de metal y la bogui-

. 112 indicados también fragmentariamente.

Iz fig. 3 es un corte longitudinal de

.1a méguina por 3-3 de la fig. 1.

La fige 4 es un corte fragmentario,
a mayor escala, por 4-4 de la fig. 3 y representa
uno de los conjuntos de borde de fundicidn.

‘ _ Ia fig. 5 es un corte fragmentario,

a mayor escala, por la linea 5-5 de la fig. 4.

;a fig. 6 es un corte fragmentario por
1a 1f{nes 6—6'de la fig. 5.

La fig. f es un corte fragmentario por
é-? de 1la fig. 4. - o,

La fig; 8 es una vista en plania de
la miquina en su totalidad.

Le fig. 9 es una vista lateral esque-
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-mética de la mlquina de la fig. 8,

Lg fig. 10 es ung yieta parcial de
frente, muy aumentada, de una de las barras de guia
¥ representa las nervaduras que tienden a dilatar
la banda de fundicibn. .

' Ia fig. 11 es un corte todavia mds

aumentado, por 11~11 de la fig. 10.

La fig. 12 es una vista aumentada de
una pequefia parte de una de las correas de fundicidn
tejidas y representa de quo exagerads, como el te-
jido se contrae longitudinal y transversalmente con el
metal al enfriarse éste.

‘ Ya fig. 13 es una vista fragmentaria

nuy exagerada, y representa la relacidn de una plati-
na, un%po?rea de tejido, y el metal fundido, y

Lg fig. 14 es otra vista fragmentaria,
en corte, anfloga a la anterior, pero a escala in-
ferior, ¥y represénta una correa {e tejido modifica~
da, con una banda metélica inferior.

Ig mdquina de fundicibén o moldeo conti-
nuo para metales, se apoya sobre un bastidor de ba-
se 1 que contiene un par de placas verticales 2 separa=-
das, entre las cuales se dispone un par de placas ver-
ticales ajustables 3, cuya posicidn se halla deter-
minada por tornillos de ajuste 4. Las placas verti-
cales ajustables 3, sostienen, entre sus exiremos
superiores, una platina inferior 5 en la que se aco~-
plan conductos gdecuados o una cémara 6 para la cir-
eulacidén de un refrigerante tal como el agua.

En la parte pOSéerior de la platina 5,
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existe un rodillo de impulsidn 7 enfriado con egua,

En el extremo anterior de la platina 5, se dispone

una barra semicircular de gufe 8. En la parte in-

- ferior del rodillo 7 y de la barra de gufa 8, exisg-

ten rodillos de gufa 9 que, con el rodillo de guia
7 ¥ la barra de gufa 8 forman un rectdngulo, slre-

dedor del cual se dispone una tira 10 para la fundi-

~ cibn, de tejido plano, que se describird luego con

"mayor detalle. Entre los rodillos de gula 9 existe

un rodillo oblicuo 11 que puede colocerse ligerar
mente fuera de paralelismo con aguellos, para lle-
var a cabo el ajuste lateral de la baﬁda 10 para
la fundicidn.

| " A un lado de lss placas verticales 2,
se diﬁpone una éstructura de montaje, de soporte 12,
que sostiene pivotadamente un bastidor 13 sobre un
&rbol de articulacidn 14. La estructura del basti-
dor 13, contiene placas laterales separadas 15 que
se hallan conectadas en sus extremos inferiores,
por uns platina superior 16 andloga a la platina
inferior 5, excepto gque es algo més corta. En el in-
terior de la platina superior 16 se disponen condue~
tos o una cémara de refrigeracifn adecuados.

Bn la parte posterior de la platina su-

perior 16 existe un rodillo impulsor 18 enfriado

con agua, y por delante de la platina citade se aco~

~ pla una varra semicilindrica de gufa 1§ correspon-

diente a la barra de gufa 8. Por encima de la barra

de gufa y del rodillo impulsor, para definir con

ellos los virtices de un rectlngulo, figura un par
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de rodillos de gufa 20, y entre uno de ellos y la
barra de gufa 20 se acopla un rodille inclinado
21 correspbndiente al rodillo li. Une banda 10 pa-
ra la fundicidn, idéntica a la banda para la fundi-
cibn que pasa por encima de la platina inferior 5,
ée arrolla alrededor del rodillo impulsor, los rodi-
1los de gufa y la barra de gufa. A causa del hecho
de que la pletina superior 16 es mds corta gue la
inferior 5, los rodillos de gufa 20 estdn separa-
dos de la platina 16 una distancia superior a la de
los rodillos de gufa 9 con respecto a la platina in-
ferior 5, con objeto de poder usar bandas idénticas
10 para la fundicién.

El bastidor 13 puede egtar dotado de
un contrapese 22 y de un tornillo de inclinacidn 23
adscuado, con objeto de desplazar la platina supe-
rior 16 ¥y su conjunto asociado, entre las posicio-
nes de linea continua y de 1inea de_frazos répresenr
tadas en la fig. 1.

Adecunadanente sostenido por soportes
24 en la parte posterior de la plating inferior 5,
¥ su conjunto asgociado, existe un par de soportes
25 indicedos fragmentariemente en la fig. 3, que
sostlenen un par de conjuntos 26 de bordes de fun-
Aicién preparados para pivotar entre(las posiciones
de 1inea continua y de linea de trazos representa-
das esquemdticsmente en la fig. 8. Como se repre-

senta mejor en las fig. 4 y 5 a 7, cada conjunio

. de bordes de fundicién 26 tiene una ruede de cade-

na 27a y una rueda de gufa 270y alrededor de las
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cuales paéa una cadena 28.
 Das ruedas de cadena y de gufe 27a y
27b tienen ejes verticales, y log ejes de la rueda
de cadeqa‘postefior 27a, pueder coincidir con. el
eje de rotacidén del armezdn 25, en el soporte de
moﬁtaje correspondiente 24. La rueds anterior 27b
de cada conjunto de "borde de fundicién 26, esti si-
tuado ligeramente por delante de la platina infe-
rior 5. El plano definido por las ruedas 27a y 27b
¥ la cadenz 28 de cada conjuntc, se encuentra en-
tre las bandas de fundicidn inferior y superior.
Cada cadena 28 tiene.una serie de seg-
mentos 29 de fundicidén del borde, conectados a los
eslabones de la cadena de tal modo que cuando ésgta
se halla tensa, loas extremos de los seémentos estin
en relacidn de pontigﬁidad unos con otros. Una de
lag ramas de cada eadéna se coloca de tal modo gque
los segmentos 29 pasen entre las handas superior e
inferior para la fundicidn.
| Entre las ruedas 27a y 27b de cada con-
3unto'26 existe un bastidor de alcance ¢ acoplamien-
to 30 dotado de unjcanal de retencidn 31 que recibe
una barra de gufa 32 que se apoya contra el lado
opuesgto de la cadena 28 corregpondiente para guiar
los segmentos de fundicidn del borde entre las.bap-
das 10 para la fundicidn. La barra del borde esté
gostenida por tornillos de ajuste 34, y su superfi-
cie situada frente a lé cadens esté@ontorneada de
tal modo que con el ajuste adecuado de dichos tor-

nillos, los segmentos 29 de fupdicidn del borde pue-~
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den moverse hacia el interior, para pasar entre las
ruedas anterior y posterior 27a y 27b con objets de
compensar la contraccién lateral del metal fundido

entre ellas.

Para facilitar el empleo de la barra
de gufa 32, las cadenas 28 son del tipo dotado de
rodillos 35 que se mueven en el borde de la barra
de sufa. Ademis, las cadenas pueden estar provistas
de salientes 36 que se colocan por encima y por de-
bajo de la barra de guia,‘camo se representa mejor
en la fig. 6. Uno o m4s de los tornillos de ajuste
34, puede prolongarse en el interior de alveo0los
de acoplamiento en la barra de guia 32, para refre-

nar la barra de guia contra el desplazamiento longi-

"tudinal.

Por delante de la barra de gufa 8, exis-
te una barrs transversal 37 a la que se halla solda-
do un blogue sujetador 38 de la boguilla inferior,
que coopers con un blogue sujetador 39 de 1é bogqui~
1la superior, para sujetar un bloque de boquilla 40
entre ambos. Los extremos de los sujetadores 38 y 39
dirigidos hacia las barras de gufa inferior y supe-
rior 8 y 19, estdn biselados para salvar las bandas
10 para la fundicidn. E1 bloque de boquilla 40 es de
material resistents al calor, adecuado, y se prolon-
ga entre las bandas 10 para la fundicién en la re~
gidn en que éstas se desplazan sobre sus platinas
respectivas y se hallan en relacidn de paralelismo.

El blogque de boguilla 40 es de un es-

pesor aproximadamente izual al de la barra ds metal
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g fundir, y tiene una serie de pasos 41 axilmente

" prolongados. Cerca‘de los extremos laterales del

blogue de boguilla 40, los pasos 41 divergen de tal
modo gue el metal fundido se distribuya uniformemen-
te a travds de las bandas para la fundicidén. E1 blo~
éue de boquilla estd situado ligersmente hacia atris
de las ruedas anteriores 27 de los conjuntos de fun-
dicién de bordes 26, como se indica en la fig. 4.

Por delante del bloque de boquilla 40,
ge digpone un depbgito 42 dotado de una boguilla ade~
cuada 43 gque puede ponerse en colncidencia con el blo~
que de boguilla 40, como se representa on la fig. 2.
El metal fundido del depbsito 42, se descarga a tra-
vés de la boquilla 43 y el bloque de boguilla citado
40, en el espacio comprendido entre las bandas 10 pa-
ra la fundicidn y los segmentos 29 de fundicidn de
los bordes. Si se desea, puede dlsponerse un tubo 44
de refrigerante por debajo del sujetador inferior 38,
para reducir el minimo la distorsidén del sujetador
}nférior, como se indica en la fig. 2.

Situado en la parté posterior de los
sostenea de montaje 24, o sea por detris del rodi-
1lo impulser 7, se dispone-un conjunto de control
45 de la alimentacidn, que contieée un armazén que
sostieng una serie de rodillos inferiofes-46 Yy otra

seriec de rodillos superiores 47. Estos rodillos estén

ajustados de tal modo que swjetan superficies opues—

tas del metal fundido y retiran el metal sblido al
salir de entre las bandas paera la fundicidn. Se dis-

ponen rodillos de borde 49 para llevar a cabo el ajus-
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te lateral del metal fundido sélido, gque pasa en-
tre los rodillos 46 y 47.

Los grupos inferior y superior de fun-
dicién, contienen respectivamente la platina infe-
riof 5, le platina superior 16, el conjunto de bor-
des 26 y el grupo de control 45, y se hallan sin-
cronizados en sus operaciones por medios adecuados
de impulsién indicados en parte en la fig. 1, situa-

dos & un lado del bastidor de bgse l. Para fines de

aclaracifn, se hace referencia a la vista esquemé-

tica de la fig. 9.
Los medios de impulsién comprenden un

motor 49 que suministra potencia a un control de ve-

-locidad 50 dotado de impulsiones de salida 51 a 55

dirigidas respectivemente gl grupo de control 45, al
rodillo inferior de impulsibdn 9 y al rodillo supe~
rior.. de impulsidn 18. Ademds una trensmisidén d¢ sa-
1ida que contiene los engranajes cdnicos 54 repre-
sentadog en la fige. 3, aéclona las ruedas de cade-
na posteriores de los cohjuntos 26 para la fundi- -
cibn de los bordes. ias velocidades de las distin-
tas transmisglones se 6oordinan de tal modo que las
correas de fundicibn y los segmentos de fundicibn.
de los bordes, se muevan esencialmente a la misms .
vélocidad, y el grupo 45 de control de la alimen-
tacidn se ajusta para retirar el material fundido
en las proporcioneg adequadas, con objeto de redu-
cir al minimo los esfuerzos de tensidn o Qe compre-
sidn en el material, mientras se funde.

Para el funcionamisnto de la méquina,
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es esencial que las bandas 10 para la fundicidn estén
constituldas por material tejido susceptible de con-
trasrse, a la vesz, longitudinal y transversalmente,
para adaptarse a la contraccidén del metal sl enfriar-
se desde su estgdo fundido a su estado éompletamente
sé1ido. '

Se ha comprobado que, para los fines
de fundicidn del aluminio, puede usarse tela de vi-
drio para las bandas de fundicién. Bsto es cierto
gdn cuando el tejido de vidrio se ablanda o debilita
sl go calienta a la temperatura del aluminio fundido.
En la préctica, esto no ocurre, por el contacto entre
la tela de vidrio y 1la platina enfrisda.

En otros términos, aunque la tela de
vidrio tiene propisdades de aislamiento térmico es sus-
ceptivle de conducir caldr en un grado que impide la
degtruccidn de la superficie en contacto con el metal
fundido. En la préctics, una correa de tela de vidrio,
gsolamente, puede durar varios dfas trabajando sin sus-
titueidn., Ia tela de vidrio es relativements econdmi-
ca y puede ~feemp1azarse al final de cada operacibn
normal.

Las propiedadds de aislamiento de la
tela de vidrio, difunden el cslor del metal fuﬁdido
a la platina enfriada en grado ts8l que la platina
queda protegida del choque de calor, ¥y consiguien-
temente, 1la duracidn de la platina aumenta en alto
grado., Lg platina fija llega a un grado estable ¥
sonstante de desnivel de temperstura durante la ope-

racibn de fundicidn, y no se halla sujeta a caldeo
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'y refrigeracién alternativos, como en el caso de

las bandes pars la fundieibn.

. El material tejido ofrece une veantaje
especial con respecto a una banda, de lémina me-
télica, platina o rodillo. Cuando esta banda me-
tAlica o similar se calienta en un lado y se en-
fria en el.otro, o se establece una diferencia
de temperaturas, el lado caliente ge dilata con
réepecto al lado frio, y dada su naturaleza rigi-
da, la banda se levantari o alabeard separéndose
del lado frio. Esto no ocurre con un material te-
jido flewible.

- Ademds, si la banda metilica estd rete-

nida contra el elabeo,o si ol ‘elemento es una pla-

tine o rodillo perfectamente reforzado, la super-
ficie se dilata todavia y se somete a éampresién.
Si la superficle se calienta y enfria repetidamen~-
te, se produce la fatiga férmioa‘ycse produce el

agrietamiento o "cuarteo". Esto no ocurre mediante

el empleo de un material tejido flexible.

Otra caracteristica importante deriva-
de del empleo de un material tejido, es que se ha-

1la libre de contraerse o encogerse en la correla-

- cién precisa con la contraccién del metal al pasar

dste de su estado fundido a su estado comple tamen-
te sb1lido. El metal , que no moja el naterial teji-
do ge superpone en loslintersticios ¥, evidente~
mente, realiza un entrelazedo mecédnico superficial
con la superficie, de tal modo que al contraerse ca-

de unidad de metal corrsspondiente z la distancia
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entre hilos adyacentes del material tejido, los
hilos se desplazan fécilmente acercéndose entre si,
sin comunicar cargas de tensifn al metal en fusidn.
Esto tiene importancia especial durante la fase cri
tica en le que el metal se encuenhtra egencialmente
en un estedo gemi-gblide y casi desprovisto de re-
sistencia a la tensién. En esta fase critica, cual-
quier resistencia a la contraccién del metal daria
por resultado sisuras o huscps en el mismo. En reg=
lidad, el obtener esta contraccién sin restriceidn
del metal, ha sido uno de los problemas mayores que
se han presentado en el empleo de la méguina de fun-
dir convencional.

Para darge cuenta de la contraccidn del
material téjido que se presenta a 1a‘vez longitudi-
nal y transversalmente, se hace referencia a la fi-
gura 12. En la contraccibn, los hilog, individual-
mente, no cambian de dimensidn; pero el espacio en-
tre ellos, disminuye. No esnecesario que el mate-
rial que contiene los hilos, se contraiga en pro-
porcibn a la contraccibn del metal fuﬁdido, por
la razfn de que la reduccidn de espacio entre los
hilos, sblo aumenta ligeramentellas ondulaciones
de los hilog sepserados. No se precisa trabajo apre-
ciable para conseguir esto, as{ pues no se trans-
mite resistencia apreciable a la contraccidn, des-
de ol materiel tejido al metal fundido. La corre-

lacibn de la contracciln del material tejido y

el metal fundido, probablemente se favorece por

el hecho de gue el metal superpuesto entre los hi-



*

Se

10.

15'0—

20,

25.

30"

“tamaaant

cony

9 o)
— s
—y <

H

» s .

15 NEANTASARA AR
- g -

los, realiza una intretrabazén mecénica superfi-
cial, como representan las ondulaciones A del me-
tal fundido B representads en 15 fig. 13+ Una exi-
gencia importante, con respecto al material utili-
zado para las bandas empleadas en la fundicidn, es
gue no sea mojabie por el mgtal fundido, y la fi--
bra de vidrio cumple con esta condicidn.

Aunque se ha comprobado que resultaba
sgtisfactofib emplear una banda 10 para la fundi-
¢ibn, solemente de material tejido, es posible ati-
lizar una bande fundida y leminada provista de una
cepa exterior de material tejido, y una capa inte-
rior de material en plancha, como se indica en la
fig. 14+ En este caso, la capa.extenior 10a puede
ser de tejido de vidrio o de otra tela, mientras
que la capa interior 10b puede estar formada por
plancha metélicaf Bsta ltima, en realidad, se trang
forms en una platina mévil y, en la préctica, su ca-
ra inferior puede estar en coptacto directo con un

refrigerante. Dedo que las bandas metélicagdelgadas

estén todavia més sujetas al choque térmico gque una

platina pesada, la funcidn del material tejido, es-
pecialmente si este es un material dotado de cuali-
dades aislantes, tal como le tela de vidrio, es al--

tamente deséable.
A ceusa del hecho de que el metal tien-

" de a tensar las bandas 10 para ls fundicibn, late-

ralmente, durante la operacifn de fundicién, es con
veniente utilizer un medio convencional para reali-

zar la contraccidn lateral de las bandas para la
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fundicidén. Constituye una préctica convencional, el

disponer, en méquinas que utilicen bandas de trans-

porté de tejido o similares, rodillos especiales re-
nurados o dispusstos de otro modo para aferrarse la-
teralmente en el fejido paera llevar a cabo este re-

sultado. '

En lag figs. 10 y 11 se representa un
medio péra consegnir este resultedo, y que consis=~
te esencialmente en disponer ranuras rudlmentaerias
0 ‘de poca profundidad 55 en las barras de gufa 8 y
19, las renuras estén helicoidalmente dirigidas a
derechas y a izquierdas desde el centro de las ba-

rras de gula para ejercer une fuerza lateral de aga-

rre sobre las bandas 10 pera ls fundicibn, al pasar

por encima de aquellas. Debe notarse, sin embargo,
gue la telas de vidrio tiene, por esencia, un grado
de elasticidad que por si mismo tiende a funcionar
de modo que se realice la expansibn lateral de la
tela de fibra de vidrio, en cuanto se vé libre del

efecto de contraccidn del metal.

Es muy conveniente que las supsrficies
de las platinas sean lo mds planas o lisas posibles
en las condiciones de trabajo. Adn cuandd?stén refri
geradas con agug, se presenta aigo de alabeo o cur-
vatura de los costados que peoiben el calor del me-
tal. Aunque esto puede.en teoria campenaarsé dis-
poniendo desde el principio superficies ahuecadas,
eg dificil de conseguir én la préctica. La compen~
gsacidén puede también conseguirse colocando calorife-

ros en Tormae de tiras 56, por encima y por debaje
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de las platinas 5 y 16, respectivemenie. EBstos ca-
loriferos dilatan los ladoé alejadoa de la platina

. en correspondencia con la dilatacidn de los lados

‘préximos de 1a misma. Ajustando el calor suminis-

trado, y determinando cuidadosamente la situacién
de 10s caloriferos en forma de tiras, se consigue
la compensacidn satisfactoria, de tal modo que la
seceidn traneversal del material que se funde pue~
de‘controlarse. '

Aungue se ha represenfado ¥ descrito
una construccidn determinada de este iavento, no se
trata de limitarlo a los detalles exactos de la mis-
ma; y comprende todos los cambios, modificaciones y
equivalentes de iqs elementos, y de su formacibn y
Bisposicidn, gue se hallen comprendidos en el espi-
ritu de las reivindicaciones siguientes.

N O T A

Desorita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en
la préetice, debe hacerse constar que las disposi~
ciones ahteriormente indicadas son susceptidbles de
hodificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundamental, siendo lo que constituye la
esencia del peferido invents ¥ por lo que sé solici~-
te Patente de Invencidn por 20 sfios en Espafias "PER
FECCIONAMIENTOS EN MAQUINAS PARA IA FUNDICION Dﬁ WETA
LBsY; caracterizéndoée por ldgiguiente: ’

) 18 - ?erfeécionamientos en wmiquinas pa-
ra la fundicidn de metales, caracterizados por obte-

nerse estos en forma de ldmina de anchura muy supe-



(3 4

10.

20,

25

30.

rior al espesor, y por
rizontai con una superficie superior plana'que de-
fine un costado ancho de una cavidad de moldeo; me~
dios para refrigerar la platina; una banda de mate~
rial tejido, para la fundicidn superpuesta a la pla~
tina; el tejido citmdo estd constituido por hilos
resistentes al deterioro por la tewperature eleva-
da del metal fundido, y no mojable por éste, y sde-
més suave y flexible, por cuyo medio el peso el

metal fundido que llena la cavidad de moldeo, com=

~ prime el tejido para la fundicién, hacia abajo, en

buen contacto de tramsmisidén de calor con dicha pla-
tina; el mencionado tejido para la fundicidn tiene
intersticios e irregularidades gsuperficiales,. que
se imprimeh en la superficie del metal, al solidi-
ficarse éste, de tal modo que el tejido para la fun-
dicibn se adhiere friccionalmente a la superficie
del motal y se contras de anchura c¢on el metal al
contraerse &ste transversalmente durante la solidi-
ficacifn y enfrismiento, y medios para hacer avan-
zar dicho tejido a través de la cavidad de moldeo,
en grado uniforme, mientras penetra metal fundido
por el extremo de entrads de la cavidad de moldeo.
2% ¢ Perfeccionamientos, segin reivin-
dicacibn 12, caracterizados por disponerse un par
de retenciones latefales dispuestas hacis el inte-
rior deéde bordes laterasles opuestos de la platina,
¥ que se guperponen a 1oy bordes margingles del te-
jido para la fundicibn, con objeto de definir los

lados estrechos de la cavidad de moldeo; las men~-
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cionadas retemdiones siguen al borde del metal fun-
dido al contraerse §ste transversalmente, y el te-
jido para la fundicién se contras correspondiente-
mente en anchura.

A 3# - Perfeccionamientos, segin reivin-
dicacibn 28, caracterizados porgue las retenciones
de los bordes se desplazan con el tejido para la
fundicidn,a lo largo de trayectorias ligeramente

convergentes, de tal modo que dichas retenciones

_ se mueyen lateralmente hacla el inferior en una pro-

poroibn précticemente igual a la contraccidn del me-
tel en anchura.

48 - Perfeccionamientos, segin reivin-
dicacibén 18, caracterizados por digponerse un par
de platinas separadas, de superficies opuestas pla-
nasg y paralelas, que definen los ladds anchos de
una cavidad de moldeo, y un par de bandas sinfin de
materal tejido, superpuestas g dichas superficies
élanas delas platinas, y deslizables con respecto
aegtas, junto con medios para hacer avanzar las
bendas tejidas en grado uniforme, en la misma di-
reccibn, a través de la cavidad de moldeoc, y un

par Ge retenciones en los bordes, de lados opues-

. %08 de diches pletinas y prolongadas hacia el in-

terior ontre los bordes latersles de lag bandas .te-
jidas, para definir los lados esirecuos de la ca-
vidad de moldeo; los mérgenes laterales de dichas

banéaéde tejido, son libres para deslizarse entre

- las retenclones laterales y las superficies adya~

centes de las platines, para permitir que las ban-
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dag de teJido se arrastren kacia el interior al
contrasrase en anchura por. la retraccién del metal
al enfriarse. '
58 - Perfeccionamientos, segin reivin-
5 dicacibn 48, caracterizados por disponerse medios para
- gplenar y suavizar las bandas tejidas a su anchura nor-
mal singontraccién, antes de penetrar de nuevo en la
cavidad de moldeo.
_ 68 - Perfeccionamientos, segin reivin-

10, dicacibnes 48 o 52, caracterizados porque las re-
tenciones de los bordes son méviles junto con los
materiales tejidos para la fundicibn', y se aisponen

.e - °  medios para desplazar las retenciones de los bor-

des en ls misma Gireccidén y en el mismo grado de ve-

-

15. - locidad de los tejidos para la fundicidn.
- ' T8 ~ Perfeccionamientos, segin reivin- .
. ‘ ' dicacidn 62,cmracterizados porgue las retenciones

de los bordes se degplazan a 1o largo de irayecto—
rias que convergen hacia el interior, en una pro-

.20 poreidn prdcticsmente igual a la contraccién del me~

tal en anchura.

88 ~ DPerfeccionamientos, seglin reivin-
dicacidn 68, caracterizados_ por existir un canalén
de alimentacifn que se prolonge al interior del ex-

25., tremo de entrada de dicha cavidad de moldeo; entre
las bandas tejidas, y las retenciones de los bor-
des; el canalbn esti separado de dichas platinas
para proporcionar huelgo para el movimiento libre

de las bandas de tejido entre las platinas y el cang

30, 14n de @limentacidn, y las retenciones laterales for
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msn contacto con lados opuestos de dicho canalén
de almhtacién, en ajuste de deslizamiento oon
a. | '

96.- Perfeccionamientos en méquinas pa-
re la fundicidn de metales, caracteﬂzadoa por ob=-
tenerse éstos en forme de ldminas contfnues de an-
churs apreoiablemente superior al espesor, propor
cimindose al mismo tiempo une superficie temporal
pars sostener el nétal de tal modo que 8e oonsgerve
libre de esfuerzos al solidifiocerse y enfrierse, y
por comprender las etapas de verter oont{muamente
metel fundido sobre une banda de tejido, constitui-
da por material resietente al celor del metal fune
dido, y no mojable por éste, & la vez que se impide
que el metal fundido circule lateralmente més alld
de los hordes laterales de la banda de tejido; ha-
cer avansar conti{mamente la benda de tejido y el
metal por olle sostenido; sodre una superficie pla-
ne de soporte; adherir le banda de tejido 8 la su-
perficie del metal, de tal modo que se contraiga
su anchura, oon el metsl, al encogeree éste; extraer
calor del metal ﬂmdido; a través del tejido y de la
superficie de soporte, pars solidifiocar y enfriar
el metal oltado; desprender la benda de tejido de
la superficie del metal solidifiocado, y dewolver
aguella & su punto de partida; y slisar y extender
la bandas de tejido para restablecerla a su anchursa
normal, antes de verter nuevemente metal sobre la
misma,

108 ,-Perfeccionsmientos en méquinas para
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ls fundioifn de metales; tal y como queds Sus=
tancialmente descrito en la ﬁre.sente memoria
e ilustrado en los adjuntos jose

Beta memoria consef: veintidos
hojas escritas a méquina por |
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