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La presente in enciénvse refiere o mé-
guinss de moldeo continuo psra ls conformacidn de los
metales y, de un modo mis particular, 2 una miquing pafa
mantener una rueda de moldeo, utilizeds en uns operecildn

de moldeo continuo en un estado précticemente liso y‘sin
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riferia circunferencial formzdo en las mismas y provisto

defectos durente 1a operacién real de moldeo.

El invento comprende el emplec de un dispositive
combinado, ensanchador de la rueda y cerrador de grietas
para mantener el dngulo de inclinacién lateral predeterming
dé del cansl de moldeo de une Tueda de moldear abierts, -
mientras que trabajs simultaneamente su superficie ints;::‘
rior psracerrar grietas y suevizar defectos durante una
operacidén de moldeo. v

las ruedas conformadores utilizadas en el moldéo :
continuo de cobre fundido y otros metsles para formsr uns
barra metdlica sélids, comprenden un canzl de moldeo de pg
de dos pares de laterales y una superficie inferior o suéh‘ﬁ'
lo que se extiende entre las mlamas. El édngulo definido’
entre cada una de las paredes laterales y la superficie R
inferior es en general ligeramente obtuso para facilitai? 1
la salida de la barra moldeada del canal. La magnitud en?’ ?
que esté “ngulo excede de 902 se denomins el "dngu’y deﬂk f
inclinacién lateral" de la rueda. En general, el dugulo i
"de inclinacién lateral se encuentra comprendido preferi-~
blemente entre unos 10 y 15¢ aprbximadamente. 4

Durante la operaciéﬂ normal de moldeo, el mebtal .
fundido tenderd a depositarse y acumularse sobre lss pargr"
des que forman el interior.del canal de moldeo, Ademés,'tﬁz

en particulsr durante el moldeo de cobre, lu carga térmiéa
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de la rueda resultante de la deposicidn de metal fundido -

&
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gobre la misma y la operacién simultéﬁea de enfrismiento
una barra sélida moldeada hace que las paredes laterales de;
canal de moldeo se "cierren", reduciendo por lo tanto el
dngulo de inclinacidén lateral del canel de moldeo. Si se‘f
deja que continue este proceso sin impedirlo, el éngulo.-fih
de inclinacién lateral se reducird hasta el punto en gue ;a{
barra moldeada comienza 8 adherirse a la rueda, perjudice@dg
evidentemente la operacién de separacién normal necesariﬁ
para el proceso de moldeo continuo.

Otro problema que lleva consigo el moldeo ‘continuo
de metal fundido ‘en uns barra sblida es el rdpido deberiorc
de la sup rficle que forman el intericr de lé rueda moldea-
dora resultantes de las temperaturas elevadas y los esfusr-
zoas térmicos desarrollrdos en su interior. El calentaw .
miento de la rueda cuando se pone en conbacto con metal }:
fundido tiende & producir grietas, etc, en la superficieéﬁi,
que forman su interior, Cuando se comienzan a formar, estés
grietas térmicas, marcas de picadura, arafiazes, etc, :ue{:
len ser muy pequefios y se aitfidn inmediatamente en la su~
perficie del canal de moldeo, No obstante, se dejan sin
corregir, las grietas térmicaé‘ﬁﬁsiales etc, crecen por
fatige bajo la alternaciédn dé los esfuerzosg de calentemien-
to y enfriamiento en cada revolucidén de la rueda, Por lo

tento, es evidente, que después de haberse mantenido la rUg
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da en servicio durante un periode de tiempo suficiente, el
canal de moldeo tenderd a desarrollar imperfecciones super-
ficiales que producirén una configuracidn correspondiente
en la superficie del metal que se moldea 8l imprimirse pe-
riodicamente en el mismo con cada revolucidn de 15 rueds .,
Como las mercas que aparecen a intervalos periéﬁ
dicos sobre la barra moldesda, asi{ como la variacidén incon
trolable en su tamafio y forma resultantes de la reducciéﬁf
del dngulo de inclinacién lateral del canal de moldeo, erén
suficientes en la mayoris de los casos para desechar el '
material moldeado, erz necesario mantener en todo momento
una cuidadosa inspeccidén de la rueda moldesdora y del ma-
terial producido. Con anterioridad a este invento, cusndo
la deformacién de la rueda podia dar lugar al rechezn del

material'producido, cuando se producidn grietas que podian

- 1legar, o de hecho llegaban, hasta la camisa de agua de la

rueda, cuando las grietas se hacidn suficientemente grandgs
para hacer que el mebtal fundido ponetrara por las mismas,ﬁ_’
o cuando simpleme te el dngulo de inclinacién lateral I
reducia hasta el punto en que la rueda se "cerraba” sufié?
cientemente para hacer que la barrs ﬁoldeada se quadara
pegada en el canal de moldeo, era necesario quitar ls The-
da de gervicio y rectificarla para eliminar las imperfeccid;
nes éuperficiales o restablecer el éngulo de inclinacién -

lateral correcto predeterminado.
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En ciertds miquinas de moldeaf, las puedasvse
cambian cada 10 horas, cuando se trataba de ruedas de
moldear cobre, y cada 6 horas, cuando se trataba de rueda§ 
de moldear acero, y se rectificaban en talleres eSpeciéléa,
Cada vez qﬁe se rectificaban se eliminaba aprpximadaﬁentei
4,7 mm de material de superficie de las ruedas, y era ne;f:
cesgrio tener a mano varios juegos de ruedaszpara'alternai~i[
las en el moldeo. Se sabe que la operacién de rectificar Jésﬁj
ruedas es un grte altemente’ especializado que exige un gradq.
elevado de cuidado y habilidad y supone. una éran pérdida j'&ﬁi
de tiempo y gastos elevados. Para tener la segurided de p&éwﬁ

B "\.

der cumplir con las especificaciones apropiadas de la barra,

es esencial mantener ciertas condlclonea especieles, deter ii
minades cuidadosemente para cada tipo de material de la rggd%
durante todas las etapas de la operacién de rectificado. .
Agi, es necesario determinar la .velocidad de giro de las rua
das que experimentan rectlficaclén .con muela abrasiva o -
torneado, la velocidad transversal de las herramientas o mue
las abrasivas, 1l profundidad de los diversos labrados, efic;
para evitér-partes planas, marcas transversales, "colas ds
pescado", "piel de naranja", y otras marcas. Tiene una
importancia extrema el elegir cuidadosamente el tipo mis t?
apropiado de herramientas y abrasivos y.que la operacién;;' .
sea controlada por un operario:especializado. Para evita:%ﬂ

marcas de vibraciones, es necesario utilizar méquinas rf-



gidas no vibratorias, asdemés de que se han tenido que diw
sefiar ejes especisles y métodos especiales de montaje, ¥y
las ruedas se tienen que equilibrar con cuidado y precigién
Otros factores que se. han de observar son: (1) la-influaﬂ&

5. - c¢ie de la temperatura de traba jo paré evitar que una dii;}
facién desigual ae por resultado errores de dimensién{ (?)
el tipo de lubricente para las diversas partes de la ope~
racién de torneado o rectificade con muela abrasive; (5}“_1
el éngulo de aproximacién de la muela abragiva, y (4) ls

10. - presidén de las herramientes o de las muelas abrasgivas y |
condiciones similares.

Segiin podra observar fécilmentg un experto en lg
tecnologie anterior, las imperfecciones superficiales qﬁé
se forman sobre la superficle de la rueda durante lss opéé

15, raciones de moldeo se pueden eliminar solamente por métodgs
gue son costosos y exigen operaciones realizadas por exper-
tos, costoses y largas. Adeﬁés, lo rdpida formecidn de

- grietas térmicas, picadurms, drafiazos y la rdpids acumula-
c¢ién de materisl depositado'sbbre las mredes que forman el

20, interior de la rueda de moldear, eépecialmente cuando se

| moldea a temperaturas elevadas, exige operaciomes frecuente:
de rectificado que reducen graduslmente el didmetro de lé
ruede. En estas circunstancias, la vida ﬁfil de la rueds
es bastante corta, particularmente cuando se trata de Tug-

20. das templadas o endurecidas superficiaslmente donde la su~
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perficie templada se eliminé después de unos cuantos rgcQ
tificados. | .

Pt lo tanto, el principal objeto de este inﬁéﬁé,
to es proporcionar un apargto para mantener una rueds ae: ”
moldear en condiciones préctlcamente lisas y exentas de [
imperfecciones durante la operacién real de moldeo.

De un modo més particular,_este invento tiene -
por objeto proporcionar un aparato para mgntener el éngﬁ-
lo de inclinacién lateral predeterminado.delfanal de mole:
deo de una rueda de moldear abierta al par que trabaja

31multaneamente su superficie interior para cerrar prien'»'

tas y suavizar defectos durante una operacién da moldeo.
Otro objeto de este invento es proporcionar QP
aparato que facilita un método pers mantener una rueds &e}i
moldeer en condiciones précticamente lisas_y’exentés de ;
defectos, cuyo método es barato,y‘no exige une especieli~f?
zacion técnica evenzade, ademis de no ser necesario quiﬁaf;
la rueda de la operacién de moldeo, | |
Otro objeto adicional de este invento es propor-
cionar un aparato para mantener el dngulo de iﬁclinﬁciéﬁ B
lateral predetermlnado correcto de una rueda de mo’cieesn:.r
que elimina la necegidad de rectlrlcar la rueda, con lo
que se prolonge Bu vida atil, '

Expuesto con brevedsd, estos objetos se consi- ..

guen empleando un dispositivo.combinado enganchador da,la;f

[N
L e
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to se comprenderé con mayor claridad tomando coma referen<

rueda y cerrador de grietas montado en relacidn yustapues-~

ta 81 canal de moldeo de una rueda de moldeer abierta exis-
tente, E1 dispositivo ensanchsdor de la rueda comprende -
dillos adaptedos para ejercer presidn contra las paredeé.ia-_
terales interiores del canal de moldeo durante la robtueién .
de la rueds pars eliminar depbsitos metélicos de la wmisus

y pers mantener el éngulo de inclinscién lateral predeter-
minado, mientras que el dispositivo cerrador de grietas
comprende un rodillo adaptado pars ejercer simultdnesmente
presidn contré la superficie inferior del éanal de moldeo
para trabajarla y cerrar las giretas y suavizar los defec~ :
tos en la misma, ‘ itﬂ

.t

Teniendo presente los objetos citados yotros ob-

jetos gue apareceran méds adelante, la naturaleza del invégegf

cia las diversass vistas ilustradss en los dibujos adjuntés;;g
en la descripeidén detallada que éigue¢ vy en lag reivindi?.ﬁii
caciones adjuntas, |

Is figura 1 es una viste en alzado en seccién COQ-'
tada del dispositivo combinado enganchador de la rueda y cg
rrador de grietas, la presente invenclon montado con re- '
lacién al canal de moldeo de una rueda de moldear abiértﬁ,z:
y tiene une parte de la rueda de moldeér cortada, para ilﬁg
trar, dos rodillos conificados en contacto con las paredé§

laterales interiores del canal, y otro rodillo en contacto -
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con su superficie inferior.

Ia fipura 2 es una vista en seccién vertical toma
da 2 lo largo de la linea 2-2 de la figura 1, e ilustrav
detal;es adicionalés del dispositivo cerrador de gﬁietas;

LaAfigura 3 os una vista en seccién cortada to+
meda a lo largo de la linea de corte horizontal 3-3 de le-
figura 1, e ilustre con mayor clariaded los dos rodillos
que comprenden el ensanchador de la rueds en contacto con
las paredes opuestas del canal de moldeo.

Ia figura 4 es una cista en seccidén de corte ra-
dial tomada a través del cansl de moldeo e ilustra el
dngulo de inclinacién lateral definido por las paredes
laterales interiores del mismo; y )

la figurs 5 es una vista en seccién de corteléh
alzado de otra modalidad de ensanchador de la rueds de }g‘
este invento, e ilustra un rodillo contorneado divididof}'f
adaptado para ponerse simultaneamente en contacto con'amﬁss'
paredes laterales y la superficie inferior del canal de
moldeo.. o

Refiriendonos ahora g los dibujos con detalle,
se ilustra en la figura 1 un dispositivo combinado ensan-
chador de la rueda y cerrador de grietas, indicado de un
modo general por el nimero 10. La méquina 10 se monta por
medios apropiados, por ejemplo barras de sustentacién 113;

en relacidn yustapuesta con una rueda de moldear 12 que *



'5.

10,

15,

20

25,

tiene un cangl de moldeo abierto 13, Ia rueda de moldesr
12 estd adaptada para recibir metal fundido desde una fuen
te (no ilustrada) y moldearlo en el cangl 13 en coopera-
cién con cbros medios, por ejemplo una cinta sinfin (no »
ilustrads) paéa producir una barra metélica sdlida, normsl
mente en un proceso continuo. La rueda de moldear_la'esﬁg_
provist: de una camisa de agus de refrigeracidn (no.ilu§%>
trada) medisnte la cual se enfria el metal fundido paraf;A
formar el producto final sélido. .,

" El canal 1% estd definido por paredes ig
terales interiores 14, 15 y une superficie interior o sue-
lo 16. Segin se observard con mayor claridad en la figurs
4, cada una de las paredes kterales 14,15 f'orman un éngu
lo ligeramente obtuso con 1a'superficie interior 16 del
canal 13, cuya parte que excede de 902 se denomina el éngu_
lo de inclinacidén lateral dg la rueda 12, Seg{m'se ha:;
explicado anteriormente, ol célenﬁamiento ¥y enfiiamientp?
alterno de la ruede 12, causedogpor la deposicidén de me~
tal fundido en el canel 13 y su ulterior enfriemientu,
establecen esfuerzos térmicos en el mismo que hacen que
las parédes laterales 14, 15 se "cierren" una hacia 1s
otra, reduciendo por lo tanto el éngulo de inclinscidn la~
teral, al mismo tiempo que producen grietas térmices, meyn-
cas de picaduras, arafiazos, etc. sobre la superficie inw

teriores de lar paredes laterales 14, 15 y 1= superfidie-_
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interior. 16, Segﬁn resultard evidente, el aparato combinq—
dé ensanchador de la rueda y cerrsdor de grietas 10 esta
adaptado para inhibir estos efectos y manteﬁer la rueda 12
en condiciones prédcticamente lisas y exentas de defectos'
durante la operacidén resl de moldeo. .
La méquina 10 comprende un bastidor 17 sobre eiﬁ
que se monta pivotalmente un brazo 18 por medic de un p¢fi
no 19, El brazo 18 se separa del bastidor 17 mediante uﬁﬁ
arandela 20 llevada por el perno 19 y se puede fijar y su_
ﬁeter en cualguier posicidn angular con relaci 6n-al basti~
dor 17 por medio de una tuercg 21. El brazo 18 lleva dos
rodillos conificados :22, 23 que sé montan giratoriamente en
el mismo por medios apropiados, Los rodillos 22, 23 se L
adaptan pera alojarse en el interior del canzl 13 y para
apoyarse en contdcto de rodadura contra las rodaduras ‘
laterales 14, 15y respectivamente. El éngulo de conicided
de los rodillos 22, 23 corresponde al dngulo de inclingef
cién lateral de la rueda 12 por lo que se forma un
contacto de linea entre los mismos. Como variante, los ro-
dillos 22, 23 pueden ser cilindricos e ir montados en el br:
zo 18 con un‘dngulo correspondiente al dngulo de inclina-
cién lateral para mantener el contacto de lines. La pre-
sién con que los rodillos 22, 23 se apcyan contra las pa-
redés laterales 14, 15 se puede ajustar, légicaments, slte-
rando le posicién engular del brazo 18 empleando el perﬁé'

19 y la tuerca 21, .
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E) aparato 10 comprende también un rodillo templa<
do 24 adaptado para alojarse en gi interior del canal 13
y apoyarse en contacto de rodadura contra su superficie-;j
inferior 16. El rodillo 24 se monta giratoriamente por mé;
5. dio de un eje 25 montado eﬁ cojinetes 26 llevado por un-fhgo
27. Bl yugo 27 se monta pivotalmente por medio de un paéaf
dor 28 sobre un soporte 29 el cual, a su vez, pivota sos-
tenido en el bastidor 17 y sujeto por un permo 30.
El Yugo 27 comprende un travesafio 31 sobre el que
10. se monta un anlllo de caucho resiliente 32, El anillo 32
tiene un énims axial 3% formsdas en:su interior. Un éspa~-
rrago 34 sale del travesafio 31 penetrando en un extremd.'
del 4nime 33 para monter el aniilo 32, El tornillo 36 sale
de un taladro roscado 37 formado en el soporte 29, '
15. Por lo tanto es evidente que el rodillo 24 se
pude empujar eladticamente contra la supérficie inferior
16 gracias @& la naturaleze resiliente del anillo 32. Ia
presién con que el rodillo 24 se apoya contra 1la superficie
inferior 16 se puede ajustar logicamente, por medio del
20. tornillo 36, Aunque en la presente memoris se ilustra espe-
cificamente un anillo resiliente %2, se comprenderd que dgg
tro del -.alcance del invento se podrien utilizar otros mé;
dios de empuje de tipo eldstico. |
En une modalidad alternstiva del invento ilustra-

25. da en la figurs 5, se pude utilizar un rodillo contorneado -
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dividido 40 en lugar de los rodilios 22,}23 El_rodillo'4ﬂ'
comprende semirodillos 41, 42 configurados y contorneadosiL
para apoyarse siﬁulténeamenté en contacto de fodadura conJv
tra ambas paredes laterales 14,,15.y uﬁa parte de la super-
ficie inferior 16 del cznal de noldeo 13. Los semirodillos |
41, 42 se montan para girar sobre un eje 43 que se puede
sostener mediante el pastidor 17. Unaa'éuﬁas apropiadas 44
se emplean psra separar los simifrodillos 41, 42 uno del otr
scgln la anchura especifica del cadal de moldeo‘lj y el grad
de presién éue se pr:tenda inducir. Se emplea un casquillo
45 para sujetar el dispositivo en estado ensamblado. El o
rodillo contorneado dividido 40 se puede utilizar en combi-
nacidén con el rodillo 44,.0 puede ejercer por éi'mismo“un
trabajo suficiente sobre la superficie inferior 16 ﬁara evi-
tar la necesidad de emplear el rodillo 24, _'

El funcionzmiento del épérato 10 resultard evideri-
te por la descripcién anterior. Dyfante'la rgtacién de 1a
‘rueda de moldear 12 mientras se realiza una operacién de mol
deo o de otro modo, los rodillos 22, 23 ( o el rodillo
contorneado 40’ de la modalidad de la figura 5) ¥y ei rodi~
llo 24 e épo&arén'en conbtacto de rodadura confra las supar-
ficies de confgrmacién interiores del canel de moldear 15:
induciendo en las mismas, presién. Los rodillos 22, 25 eété
adaptados para apoyarse hacia fuera contra las paredes la-
terales 14, 15 para "ensanchar" o resitir su tendercia a-
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"cerrarse" 5ajo la fuerza de los esfuerzos térmico. El én=-
gulo de inclinacidén lateral predeterminado se mantiene,
por lo tanto, durante la operaciép de moldeo, Ademds, el
‘trabajo de los rodillos 22, 2% ¢ontra las paredes 1ateralés
14, 15 tiende a inmhibir le gcumulacidn de depbdsitos meté—'
licos que normalmente se forman sobre la superficies 1nte~
riores del. canal de moldeo 13 y que después contribuyen -
8 producir el efecto de "ecierre" de las paredes 1aterale§f
14, 15.:1e capacidaed de resistir la formacibp de estos depéQ
sitos en su iniciac dn, ellmlna 1a necesidad de tener que
quitar la rueda 12 de servicio para rectificar el canal 13 y
restablecer el &ngulo de 1ncllnac16n lateral correcto.

De un modo similar las grietas térmicas, srailazosy
marcas de picaﬁura, etc, que se forman sobre la superficie
inferior 16 del canal 13, se¢ clerran y se suavizan gracmas
al trabajo del rodillo 24. Esta operacidn se realiza tamblén
en todas y en cada una de lag revoluciones de la rueda 12{7:
y se puede realizar durante la propia operascién de moldeo.
real,

Por lo tanto, es evidente que el invento pPropoT—
ciona un aparato parga mantener una rueds de moldeo en con-
diciones lisas y exentas de defectos durante la operacién
real de moldeo, El aparato facilita el mantenimiento del
édngulo correcto de inclinacidén lateral del canal de maldeo

al par que tregbaja simultdneamen’e leg guperficie interior
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del mismo para cerrar grietas y suav1zar defectos, asegu*
rando de este modo la presentacﬁén continua de una super—
ficie conformadora practicamente lise y sin marcas al me--
tal que se moldea.

Adnque solamente se han descrito e ilug-
trado de une formz especifica modelidades de preférencia;
dei invento, se comprenders que se puede efectuar pequeﬁas
modificaciones sin desviarse del espiritu del invento. ‘

~-NCTA -

Descrita suflclentemente la naturaleza
del invento asi como 12 menerk de regalizarseen le précti-
ca, debe hscerse constar que las.d;sp051c10nes anterlor-f
mente indiéadas son gusceptibles de modificsciones de de—~
talle en cdanto no alteren su principio fundamentzl., También
se hace constar que el invento corresponde @ una Patente -
presentada en Norteamerica bajo el nfmero y la fecha siguien
te: Ser No.21l.23%3% de 23 de Diciembre de 1.971, acogienéf
doée por lo tanto a los beneficilos que conceden los Con;“
venios Intérnacionales en vigor, siendo lo que constitu—!
ye la esencia del referido invento y por lo que se soliéifa
ung Patente de Invencidn por 20 afios en Espafie sobre:
PERFECCIONAMIENTOS EN MAQUINAS DE MOLDEO CONTINUO, caraé-
terizandose por lo siguiente:

1.~ Perfedcidnamien_os.en,méquinas de mol-

deo continuo, del tipo que comprenden una rueda de moldear

W
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abierta que tiene un canal de moldeo c¢ircunferencisl,
consistente en paredes laterales interiores y unz super{;
ficie interior que se extiende entre las mismas y que :
define con ellas un dngulo deAinclinacién lateral prede~
terminado, caracterizédos porque se dota & cada médquina
de un dispositivo combinado ensanchador de la rueds y
cerrador de grietas, montzdo en une relacidédn yustapuesta
a dicho cenel de moldeo y que comprende medios para ejer-
cer presidén contra dichas paredes laterales interiores
durante lz rotacidén de la rveda de moldear para elimie-
nar depésitos metélicos y mantener dicho éngulo de inmcli-
nacién latersl predeterminasdo, y medios para ejercer préF’
sién contra las superficie inferior durante la rotacién;”
de la rueda de moldear, para cerrar grietag y suvavizar
165 defectos en la misma,

2.~ Perfeccionamientos segin la reivin-
dicacidén 1, caracterizados porque los medids de presién 
contra dichas peredes laterales interiores comprenden al
menos dos rodillos montados en un brazo pivotable y édag
tados para spoyarse en contacto de rodadura contra las
varedes laterales opuesbtas, respectivamente.

3.~ Perfeccionamientos segfin la reivin;'
dicaecibn 2, caracterizados porque dichos rodillos estén’
conificados.

4,~ Perfeccionamientos segiin 1la reivin-
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dicacidén 3, caracterizzdos porque el édngulo de la conici-
dad corregponde con dicho éngulo de inclinacién lateral’
predeterminado. '

5.- Perfeccionamientos segin la reivin
dicacidén 2, caracterizados porque los rodillos son ciliq—‘
dros y van montados en el brazo pivotable con un éngulo?
apropiado correspondiente a dicho éngulo de inclinacién
lateral.‘

6;~ Perfeccionamientos segfhn la reivin-
dicacidén 1, caracterizaedos porque los medids de presidn
contra dic¢has paredes laterales interiores comprenden
un rodillo contorneado dividido adaptadé para apoyarse
en contacto de rodaduras simulténeamente contra la super-
ficie inferior y 1lzs paredes laterales.

7 7.- Perfeccionamientos segin la reivin-
dicacidn 1, caracterizados porque los medios de presién
contra la superficie inferior comprende un rodillo adapta-
do pars apoyarse en contanto de rodadura contra dicha su-

perficie inferior.
8,~ Perfeccionamientos segin la reivin- .

dicacidn 7, caracterizados porque comprenden medios re-
gilientes de empuje para el rodillo contra dicha super-.

ficie inferior,

9.- Perfeccionamientos segin la reivindi-

cacién 8, caracterizados porque se dotan de medios de ajus
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te para la tensién de los medios resilientes con el fin o
de variar la presidn de los rodillos contra la superfi- .
cien inferior, '

10.- Perfeccionamientos segin la reivin-
dicacidén 1, casracterizados porque los medios de presidn
para las paredes laterales interiores y contra la super-
ficie inferior, respectivamente, estan adaptados para
funcionzr mientrzs que diche rueds resliza una operacidn
de moldeo, ‘ |

11,~ Perfeccionamientos en méquinas
de moldeo continuo, tel y como queda suﬁtanciglmente
descrito en la presente Memoria e ilustrsdo en los di-
bujos adjuntos. _

Esta Memoria consta de 18 hojas escri-

tas & mdquina por una scla cara.

vagpia 22 DIC. 1972

SOUTHWIRE COMPANY
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ps P Flrmado: L. Gasta Feragfdez
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