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Perfeccionamientos en aparatos para cortar una pluraléi,dgd de

segmnentos de iongitud medida aungue ajustable, & partir de rie

zas de fundicidn, formedas de un modo cohtinuo segun avanzan,

Sodisilante USS ENGINEERS AND CONSULTANTS, INC., -entidad norteamerics
na, residente en 600 Grant Street, Pittsburgh, Estado de
Pensilvenia, EE. UU. de A. '

Ia presente invencidn se refiere & un aparato perfeccio
nedos para cortar una pieza moldeade formada de un modo conti-
nuo, en segmentos de corta longitud. |

En une operacidén tradicional de moldeo continuo, una pie

5 za de fundicidnde longitud indefinida sale desde el aparsto de '
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moldeo pasando & lo largo de un transportador en direccion ho-|:
rizontal., Como etépa final en la operaciéh, la pieza de fundi '
cion se corta en segmentos mas cortos de longitud medida pari
ulterior manejo y elaboracion. La préctica comin consiste en
cortar la pieza de fundicidn con sopletes montados sobre un ca
rro, que se sujeta automdticamente 2 la pieza de fundicion y
avanzae con la misma mientras funcionan los sopletes, Después
dé cada operacidn de corte, el carro vuelve & su posicion ini-
cial, donde permanece hasta que pasa de nuevo la longitud medi
da deseada de pieza de fundicién. Entonces se repite la opera
cion. Como descripeion que sirva de ejemplo se puede tomar co
mo referencia la patente estadounidensé N 3.443.805, concedi-
da el 13 de Mayo de 1.969, y cedida a United Engineering y
Foundry Company., Se sabe_también que se emplea un rodillo méu
didor retrdctil que corre sobre la superficie de la pieza de
fundicidn para determinar el momento en que le longitud desea-
da de pieza de fundicion ha pasado por el carro. E1 rodillo
medidor se conecta a un circuito gue inicia autométicamente ca
da operacion de corte en el instante preciso, Para tener una
descripeidn que girva de ejemplo se puede tomar como réferenu
cia la patente estadounidende N2 3,358,743, concedida el 19 de
Diciembre de 1,967 y cedida a Bunker-Ramo Corporation,

Los dispositivos anteriores funcionan satisfactoria-
mente si los segmentos que se han de cortar de la pieza de fun
dicion son suficientemente largos para que los sopletes puedan
completar su operacion y el carro puede volver antes de que de
ba comenzar otra éperacién, pero a veces se desean obtener seg
mentos mas cortos., Por ejemplo, un tren de leminacidn para la

minar plancha de acero, utiliza como materia prima zamarras

que tienen 23 x 193 cm, en sececidn transversal, pero tan solo




5.

10.

15.

2%,

25,

30.

unos 1,82 & 3,04 metros de longitud. Cuando la pieza de fundi«
oion évanza a su velocidad normal tde aproximadamente 1,90 me—
tros por minuto, el aparato no funciona con la suficiente rapi-
dez pare cortar segmentos de longitud tan corta.
Eate invénto tiene por objefo proporcionar un aparato
perfeccionados pare cortar una pieza de fundicion formads de iy
modo continuo en segmentos que son més cortos que el minimo ob-
tenido con aparatos tradicionales, '
Otro objeto de este invenio es proporcionar un apdram
to perfeccionados del tipo citado, que utiliza dos o D&S CArros
y sus correspondientes sopletes, que funcionan simulténeamente,
por lo que se puede cortar mds de un segmento de la pieza de
fundicidn durante cada operacion,

El invento se ilustra, a titulo.de ejemplo, en el di-
bujo, en el que:

La figura 1, es una vista de coétado de un aparato -
construido segin el invento; y

Ia figura 2, es wna vista en alzado tomada de 1a iz-|
quierdas segin se observara en la figura 1.
El aparato del invento comprende dos’ carros separados
10 y 12, que se acoplan entre s{ por los extremos., Los medios
de acoplemiento comprenden una barra alargada 13, uno de cuyos
extremos se une de una forma separable 2l costado del carro 10,
Los medios de unién iiustrados comprenden un par de orejetas sg
paradas verticalmente 14 que salen del costado del carro, saliT
endo una lengiets 15 del extremo de la barra 13 ¥y alojandose
entre las orejetas, y un pasador de fijacién de movimiento vexr
tical 16 que atraviesa agujeros alineados en la orejastas y la

lengiieta. Un cilindro de accionamiento 17 se fija al costado

del oarro 10 pars bajer o subir el pasador de fijacion con el
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fin de conectar o desconectar la barra. Una pluralidad deé :pa-|
res de rodillos de guis separados verticalmente 18 se montan a|’
la cara lateral del carro 12 y reciben le barra 13 entre los
mismbs. la cara exterior de la barra 13 lleva una cremallera
19, L& cara lateral del carro 12 lleva un bastidor 20, donde
ge monta un motor 21, El motor tiene un eje 22 que sale Qel
mismo verticalmente en sentido descendeﬁte vy lleva un pifién 23T-
Este pifion engrens en la cremallera 19, por lo que la rotadion
del pifion ajuste la separacidn entre los dos carros. ﬁl motor
tiene preferiblemente un freno automatico 24 de construccion
normal para detener el pifion cuando se desactiva el motor.

Aparte de los medios de aeoPlamlento, los dos carros
10 y 12 puede ser de construccidn normel slmilar. Loé carros
tienen ruedas 26 que corren sobre carriles 27 extendidos en la
direccion de avance de una pieza de fundicion ¢. ILa pieza de
fundicion se lleva sobre un transportador 28 (figura 2). Cada
carro sostiene un par de sopletes de corte 29 y 30 que se dis-
ponen para avanzar en sentido transversal 2 la zamarrs desée
bordes opuestos hacia la parte central segun efectuen el cortel
Cada carro tiene mordazas 31 para sujetarlo a la pieza de fun-
dicién durante la operacidn de corte, aun cuando solamente Be-
rian suficientes las mordazas en un carro. Cada carro lleva
también un rodillo medidor retréctil respective 32, aunque en
una operacion normal, segun se explicara mas adelante, se em~
plea solamente el rodillo medidor en el carro 10, Como los ca
rros y las piezas llevadas por los mismos son de construccion
¥ funcionamiento normales.en si, no se éonsidera necesario dar
una descripeidn detallada,

El proceso de cortar la pieza, se inicia poniendo en

funcionamiento el motor 21 para ajustar la separacion entre log
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carros 10 y los 12, de forma que la distancia entre los sople-
tes 30 en el carro 10 y los sopletes en el carro 12, sea iéuai
& la longitud del segmento que se ha de cortar de la pieza de
fundicidn C. Se ajusta el circuito controlado,por el rodille
medidor 32 en el carro 10, para comenzar la operacién de los
sopletes 30 y las mordazas 31 de ambos carros cuendo se ha me-|
dido una longitud de pieza de fundicidn igual a la suma de las
1ongitudies de dos segumentos, Normalmente los dos segmentos
tienen igual longitud y la suma de los mismos 68, 16gicamente,
igual al doble de su longitud. A pesar de todo, se pueden cor
tar segmentos de longitudes desiguales, en cuyo caso se ajusta
la separacién del carro de forma que la distancis entre sople-
tes sea jgual & la longitud del segmento més 1argo o miés corto}
Le pieza de fundicion C avanza de una forma continua'QQHdere-.'
cha & izquierda, segun se observaré en la figura 1. Inicial~
mente el'carro 10 se encuentra en su posicién de partida en el
extremo,dé la derecha, y el rodillo medidbr 32 se encuentra en
su posicidn descendida donde corre sobre la superficie de la
pleza de fundicidn,

Tan pronto como el rodillo medidor 32 mide una lon-
gitud de pieza de fundicidn igual a la suma de le longitud de
dbs segmentos, las mordazas 31 se acopldn a la pieze de fundi-
cidn, el rodillo medidor 32 retrocede, y los sopletes de ambos
carros comienzan & avanzar en sentido transversal & la pileza d?

fundicién y cortan dos segmentos de le misma. Al final de la

3

operacién de corte, los gsopletes retroceden, el rodillo medidor
desciende en coﬁtacto-con la superficie de la pieza de fundi-
cidn, y los carros retroceden a su posicién de partide, Ia op%

racion se repite tan pronto como el rodillo medidor ha medido

de nuevo uns longitud de dos segmentos.



5.

10,

15,

20,

25,

301

.|dos carros, es evidente que el mimero podria ser mayor si asi

{FORMADAS DE UN MODO CONTINUO SEGUN AVANZAN; caracterizandose

409869

Por la descripeidn anterior se observardi que el in-
vento proporciona un aparato simple pare cortar mas de un seg-
mento de una pieza de fundicidn formada de un modo continuo,

durante cade operacion. Aungue se han descrito e ilustrado -

se desea. Los medios de acoplamiento permiten ajustar la sepe
recion entre carros para un segmento de cualquier longitud,
dentro de una game razonablemente amplia; los carros se puedén
desacoplar par cortar segmentos de una forme individual., Cor-
Vtando dos o mids segmentos a la vez, se pueden cortar segmentosi
relativamente cortos mientras que la méqu;na de moldear funeio
na & su velocidad nofmai. '
N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de reelizarlo en la practice, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente inficadas son’ sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
prinecipio fundamental, También se hace constar que el invento
corresponde a une solicitud de patente presentada en EE, UU, de
A. con el numero Ser. No. 211.487, de 23 de diciembre de 1.9T1}
acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los Con
venios Internacionales en vigor, éiendo lo que constitu&e la
esencia del referido invento y por lo que  se solicitﬁ Patentg
de Invencion por 20 afios en Espafia sobre: PERFECCIONAMIENTOS
EN APARATOS PARA CORTAR UNA PLURALIDAD DE SEGMENTOS DE LONGI-
TUD MEDIDA AUNQUE AJUSTABLE, A PARTIR DE PIEZAS DE FUNDICION

por lo siguiente:

18,~ Perfeccionamientos en aparatos para cortar una

pluralidad de segmentos de longitud medida aunque ajustable, &
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partir de piezas de fundicién, formadas de un modo continuo se|’

gun avanzan; caracterizados porque se forma cada aparato por

une pluralidad de carros, unos mecanismos de corte montados so
bra cade uno de los carros y espaciados entre s{ a una distanw~|
cia equivalente a la longitud de uh segmento, medios de acoplg

mientos entre los carros, siendo éstos ajustables para variar

-{el espaciado entre los mecanismos de corte, y dispositivos de

sujecidn separables llevados por al menos uno de los carros ¥y
que sujetan los mecanismos de corte hacia las piezas de fundi-
cion que avanzan.

2¢,- Perfeccionamientos, segﬁn la reivindicacion 1,
caracterizados porque se dispone en el aparato dos carros y
los medios de medir miden una longitud de pieza de fundido e~
quivelente & dos segmentos,

. 38,- Perfeccionamientos, segun la reivindicacion 1 ¢
2, caracterizados porque los medios de acoplamiento incluyen
uns barra cénectada al costado de uno de los carros, una cre-—
mellera sobre la barra, un pifion sostenido en el otro carro y
engranahdo con la cremallera, y rodillos de guis en el ultimo
carro citado.en acoplamiento con la barra, por lo que la ro%a—
cidn del pifidn ajusta la separacidén de los carros.

48 ,~ Perfeccionamientos, segun la reivindicacion 2,
caracterizados porque los medios de acoplamiento incluyen uns
barre fijade a uno de los carros, y medios en el“otfo carro co
nectados de forma ajustable con la barra.

58,- Perfeccionamientos en aparatos para cortar una
pluralided de segmentos de longlitud medida aunque ajustable, &
partir de piezas de fundiciodn, formadas de un modo continuo se

gun avanzan; tal y como queda sustancialmente descrito en le -

presente Memoria y en los adjuntos dibujbs.'
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" Esta Memoria, conste de oc¢ho hojas, escritas a qaqgm-

ng por una sola ocara.

Madrides Am. o7
"USS ENGINEERS AND CONSULTANTS,

WWEL ACEES Y [ICBET
p. Firmado: L, Gacla Ferngodez
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