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Frocedimiento y aparato para molidear da forma
continua una tira metédlica,

2y
@A%a”é"“&'ThOmas Willism GARLICK, de hacionalidad inglesa, residenta

en 4 Bloomsbury Square, Londres W.C.1., Inglaterra,

La pressnts invencién se refiere a un método y apa-

rato para el moldeo continuo Y tiene aplicacién en parti-

cular, aunque no exclusivamente, en el moldeg de dnodos
para utilizarse en una refineria,
5 3® ha propuesto, nor ejemplo en la patente Estado-
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unidense nimero 3,036.348, emplear un aparato de moldear que
produce una tira continua de metal, que se corta ulteriormen-
te en una ‘pluralidad de piezas més o menos idénticas, provis-

tas normalmente de asideros para que se puedan manejar por ms

5. quinaria apropiada y suspenderse en cubas electroliticas,
Uno de los inconvenientes de dicho dispositivo es que
los colgaderos, una vez que se han utilizado los dnodos, se
tienen que devolver sl aparato de moldear vara utilizarse con
nuevos anodos. Esto sxige ol empleo de mano de obra y magqui-
10. nariz que se podrfa utilizar de una forms més econémics en cu#l—-
quier otra parte del oroceso de elaboracifn, Segun un aspecto
del presente invento, el aparato de moldear metal fundido ocoi-
orende una cita sinfin de sustentacién y costados de conten-
¢idn que definen entre sf ¥ con la cinta una zona de moldeo
15, para una cinta moldeada de una forma continua, teniendo cada
costado de contencibn una seccibén en resalto lateral que per-
mite la formacién enteriza de un resalto de sustentacién a ca-
da lado de la tira moldeada. La seccién de resalto lateral %ueh
de comprender un rebajo en el coatado de contencibén para for-
20. nar orejetas enterizas de sustentacidn en la tira moldeada,Co-
mo variante, la seccién de resalto lateral puede comprender
un saliente a partir del resto de 1la cara del costado de con-
tencibén para formar un rebajo en el canto de latira moldeada,
Si se desea, la cara del costado de contencibén pue~
25, de tener un rebajo junto a una proyeccién o saliente para ford
mar una orejeta saliente lateralm-nte en la tira moldeada y
un rebajo adyacente diri -ido hacia el interior,
Para mantencr el avance de los costados de conten-~

eibn guardando una relacidn defase correcta, se pueden inecluir

30, medios de sincronizacidn ads~tndos Para cooperar con otros
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. zona de moldeo, y medios para constrifiir los costados de con- |

medios tales como ranuras en cada costado de %ontenoién.

Los costados de contencién tienen preferiblemente
una longitud mayor que la de la cinta de sustentacién, por lo
que se pueden separar de la cinta en una parte de su recorri-
do. Por ejemplo, segtin un aspecto especifico del presente'in-
vento, un aparato para el moldeo continuo de tira metdlica
comprende por 1o menos una cinta de sustentacidn virtualmente
plana que es mévil, en una zona de moldeo, en un trayecto pla-ﬁ
nar, con un par de costados de contencién espaciados horizon-
talmente y situados inmediatamente por sncima de la cinta de
sustentacién y que definen con la misma un canal de moldeo,
siendo los costados mbéviles en la misma direccibn y préctica~
mente con la misma velocidad de la cinta de sustentacién, te-
niendo dichos costadoas de contencidn caras opuestas que, po}
lo menos en una zona de cada una de ellas, tienen una seccién
con resalto lateral para permitir la formacidy enteriza de un
resalto de sustentscidén a cada lado de la tira metélica mol-

derda, medios para sostenar la tira moldeada segin sale de la

tencién, més 2ll4 de 1a zona de moldeo, con el fin de que sigan
un trayecto inclinado con respecto a la tirs moldeados en un
dngulo poco pronunciado.

Por ejemplo, la tira moldeadz, segin sale de la zong
de moldeo, puede seguir un trayecto pricticamente horizontal
¥ los costados de contencién se pueden constrifiir para que si-
gan un trayccto descendente, por ejemplo con un dngulo de incli
nacién con respecto a la tira moldeada del orden de 2° a 10°
especificamente 50. Como variante, la tira moldeada, ssglin sa-

le de la zona de moldeo, sigue un trayecto inclinado en senti-

do descendente, y los medios ~uplesdos para constrifiir los cos
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tados de contencibén hacen que éstos asciendan mds s1l4 de 1a
zona de moldeo,

, Con el fin de ayudar a quitar las orejetas, las pare-
des extremas traseras de los rebajos, mediante los cuales se
formsn, se pueden inc'inar en sentido ascendente y hacia atris
del rebajo. Esta inclinacién puede ser del orden de 10° a 20°
pero es preferible una inclinacién de 14°. De un modo similar,
se puede diseflar una seccién decreciente en la pared del éx—
tremo delantero de cada rebajo., Dicha seccidn decreciente pue-
de zer del orden de unos cuantos grados, por ejemplo 50.

El invento se refiere también a un procedimiento pa-
ra moldear de una forma continua una tira météliea; que com-
prende formar una zona de moldeo entre una cinta sinfin de suﬁ-
tentacién y costados mbviles de contencidn que pueden tener
secciones en resalto lateral, e introducir metal fundido en 1ag
zona de moldeo para formar una tira moldeada con raasltos en-
terizos de sustentacién definidos por las secciones en resalto
lateral.

El invento se -uede llavar = 1la préictica de diversos
modos, perc a continuacidén se describen ciartas modalidades
especificas, a titulo de ejemplo, tomando como referenciaz los
dibujos adjuntds, en los que:

| La figura 1 ilustra esquemdticamente varios 4nodos
moldeados de una forma continua ¥y al mismo tiempo, ilustra
un método de suspender un dnodo individual una vez cortado,

Las figuras 2 a 6 ilustran cada una forma diferente
de dnodo que se puedes fabricar Segin el presente invento,

La figura 7 es una vista esquemdtica de costados de
una forma de aparato de moldear segin el presente invento.

La figura 8 es una vista on planta del aparato ilus-

trado en 1a figura 1.




ILa figura 9, es una vista de costado, tomeda en la di-
reccién de la flecha A en la figura 8

La figura 10 es una vista en seccién transversal esque-
n4tica, a mayor escala, de cicrtas partes del aparato de
5, las figuras 7 a 10.

La figura 11 es una vista tomada a 10 largo de la 1{--
nea de corte transversal 11-1i de la figura 10.

La figura 12, es una vista en planta de parte de un

costado de contencién, apropiado para formar el dnodo ilustra
10, do en 1la figu}a 2.

Ia figura 13, es una vista de costado del costado de
contencién de la figura 12,

La figura 14, es una vista en planta de parte de otra
modalidad de costado de contencién anropiado para formar el
15, tipo de dnodo ilustrado en la fisnira 4.

La figura 15, es una vista tomada a lo largo de la 1i-
nea de corte 15~15 de la {igura 14.

La figura 16, es una vista en planta de parte de un
costado de contencién modificado,

20. : Ta fizura 17 es una vista tomada a lo largo de la lineq
de corte 17-17 de la figura 16; y

La figura 18, es una viata similar a la figura 7, de
otra modalidad.

Refiriéndonos en primer Iugar a la figura 1, esta
25, figura representa un énodo 10 formado por un proceso de moldgo
continuo seglin se describird, Durante el proceso de moldeo sd
forman énodos adyacentes 10a y 10b, nero se cortan cuando se
solidifican, habiéndose ilustrado dichos énodos 10a y 100 en

la figura 1 simplemente para der una indicacién del método ge-

neral de fabricacién, Con el < :erpo del #fnodo 10 se forman’

30, soliddriamente un par de ora2int .~ ll,una a cada lado, mediante
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las cuales, &l 4dnodo 10 se puede suspender sobre soporte 12,
que comprenden barras de contacto 13, durante el tiempo en quse
el dnodo se encuentra situado dentro de una cuba electroliti-

ca,

B

Si se desea, para hacer que sera innecesario que la
proyeccién de las orsjetas sea suficiente para permitir la co-
locacién de ganchos de izar sobre las mismas entre las barras
de contacto y el canto de? 4nodo, y para que el énodo se puede
levantar y secarse de la cuba, puede estar provisto de sguje- 7
ros 14 que alojan brazos de un dispositivo de izar,

La variante de dnodo ilustrada en la figura 2, es en
general similar a la de la figura lly las piezas semejantes
llevan nimeros izuales de referencia, Inmediatamente junto a
las orejetas 11, el 4nodo estd provisto de rebajos 15 que se
separan de los soportes 12, de forma que se oneden introducir
los brazos de un dispositivo de izar bajo las orejetas 11 en
los rebajos 15, con el fin de evitar la necesidad de emplear
una operacidén por separado para hacer los sgujeros 14 an el
énodo segin se ha descrito con rela cién a la figura 1.

La figura 3 ilustra un dnodo ligeramente modificado,
que indica que no es esencial que las orejetas 11 y los reba-~
jos 15 se situen simétricamente,

El énodo ilustrado en la figura 4 tiene también una
parte de cuerpo principal 10, psro no tiene orejetas latera—
les, Se habilitan rebajos 16, uno a cada lado, y en este mso,
los d4nodos se suspenden’en las cubas electroliticas mediante
barras de colgar 20 que tienen brazos 2l, ¥ los brazos se
acoplan en los rebajos 16. Tomando como referencia las figuras
14 y 15 ée describe una forma especifica de aparato para mole

dear el tipo de 4nodo ilustrado en 1a figura 4, pero aunque

éste dnodo tiene el inconveni:ite de que &8s necesario un col-
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‘cintas, Los rodillos para la cinta 31 estdn indicados por

‘quitar, para su reposicién, desde los extremos de las vigas

gadero por separado, el hecho de que los rebajes 16 se moldean
de una forma solidaria con el cuerpo del 4nodo, quiere decir
que no se tiene que realizar operacién adicional de fabrica-
cién después del moldeo y corte, y, ademis, el espesor de los
dnodos es razonablemente constante en la zona de los rebajos,
En todas las modalidades descritas, las lineas
de corte 60 entre dnodos adyacentes son rectas y en 4ngulo rec-
to a la direccifén de moldeo. No obstante, 1a figufa 6 ilustra
otra modalidad que se caracteriza porque la linca de corte addp-
ta otra forma 60a,
Refiriéndonos ahora a las ilustraciones esqueméticas
de las figuras 7,8 y 9, estas figuras ilustran un aparato de
moldear 30 que tiene una cinta de moldeo superior flexible 31
Y una cinta de moldeo inferior flexible 32, Ambas cintas son
continuas y se mueven en la direccién que indican las flechas.
Cada cinta se sostiene mediante un conjunto de carro que com-

prende cuatro rodillos alrededor de los cuales se mueven las

los nimeros de referencia 33a a 33d y los de la cinta 32 por
los ntimeros 34a a 34d. Segin se ilustra en 1a figura 9, una

viga articulada 35 soatiene el conjunto de carro superior so-
bre un bastidor de la mdquina 37, con lo que el conjunto »ue-
de pivdbar alrededor de un eje horizontal 36, E] carro inferioxn
para mover la cinta inferior 32 se sostiene en el bastidor

de la mdquina mediante una viga en voladizo 38. Este dispo-

sitivo permite que ambas cintas de moldeo 31 y 32 se puedan

357y 38, v.g., por movimiento hacia la derecha sezin se obser-

vard en la figura 9.

La viga articu'ada 3% me une al baatidor de la méquinr
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37 mediante una articulacién controlada hidrdulicamente 39,
mediante la cual la cinta superior 31 se mantiene al nivel
correcto,

El material de moldeo fundido se abastece a las cin-
tas desde ur dispositivo alimentador 40, ilustrado en las fi-
guras 7 y 8, que puede sor de tipo tradicional., Esta parte del
avarato no fo ma parte del presente invento y no se describi-
rd con detalle, puesto que su funcidén resultari evidente a
los expertos en l1a materia, El material fundido slimentado por
el dispositivo alimentador 40 se deposita entre las dos cine-
tas 31 y 32. Una o ambas cintas se refrigeran de forma que el
material se solidifique segtin se mueven las cintas ¥y salga uns|
tira sélida 41 entre dichas cintas, E1 modo preciso en que
se forman los coastados de la tira se describiré més adelante,
pero una vez que ol material se ha solidificado, los 4nodos
individuales 10 se separan mediante un aparato de cizalla 44,
también de forma tradicional, ' -

Para evitar que el material de mdldeorfundido salpi-
que sobre los bordes de la cinta inferior 32, esta cinfa in-
ferior est# prevista de costados de contencién 42, uno de los
cuales solamente se ilustra en la figura 7. Los dos costados
de contencifn 42, la cinta inferior 32 ¥ la cinta superior
31, forman juntos un molde donde el material fundido se moldes
y solidifica,

A continuacién se describe la forma de los costados
de contencidén 42, Refiriéndonos en primer lugar a las figuras
10 ¥y 11, se obsérvaré que los costados de contencién se formanl
empleando num.rosos bloques metdlicos pequerios 50 gque se unen
entre si por los extremos mediante una tira metdlica flexible

continua 51 jlustrada en lao figurag 11, Més adelante se expons-
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drén més detalles de la forma de unirse los blo ues metélicos
50 entre si tomando como referencia la figura 12, Los costa-
dos de contencibén no se unen a la cinta inferior 32, sino que
se mueven con la misma sobre su tramo superior, formando un
contacto hermético con el canto de la cinta inferior, para evi-
tar que salpique metal fundido.

Segtn resultard evidente en la figura 7, los costa-
dos de contencién 42 son més largos que la cinta inferior 32
Yy no pasan alrededor de los rodillos 34a s 34d, sino que cueld
gan en un bucle por debajo de la cinta inferior. E1 recorrido
seguido por los costados de contencién se describird mis sde—
lante con mayor detalls,

Le figura 10 ilustra el extremo de salida de la cinta
inferior 32 segin pasa alrededor del rodillo superior de la
derecha 34d. Para formar las orejotas dirigidas lateralmente
11, cuando se fabrican 4nodos de los tipos ilustrados en las
figuras 1,2,3,5 y 6, cada uno de los costados de contencién
estd provisto dé una pluralicdad de rebajos 53, uno de los cua-
les se ilustra en la figura 10, por lo que el material de mol-
deo llenard los rebajos y formard de éste modo orejetas diri~
gidas lateralmente en nosiciones separadas & 1o largo de la
tira moldeada., La tira moldeada se puede cortar en trozos con
las orejetas 11 en la parte superior o cerca de la parte su-—
perior de los &nodos, mediante el aparato de cizalla 44 ilus-
trado en las figuras 7 y 8, A pesar de que se puede hacer que

las orejetas 11 sa’gan de los rebajos 53 de los:costados de co

|12

tencién, simplemente en virtud de una seccibébn inclinada hscia
abajo 54 de dichos rebajos de contencién, segin se ilustra en
la figura 10, el proceso de quitar una tira del molde se ve

ayudado, por el hecho de que la pared del extremo trasero 64

de cada rebajo 53 de las orcj~-ns 11 se inclinan formando &n—
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gulo con relacién a la vertical., En la modalidad présente, el
éngulo de inclinacién es de 14,5°, La pared del extremo delantie—
ro 65 de cada rebajo 53 puede inclinarse también formando un
ligero dngulo, por ejemplo de 5° con relacién a la vertical,

aunque es conveniente que ésta inclinacién no ses demasiado

grande puesto que, si es demasiado grande, las orejetas moldes
das no pueden coléar satisfactoriamente en lod depbsitos de
refinacién. En virtud sl 4ngulo de inclinacién poco pronuncig-—
do de la seccién de costado de contencién 54 con respecto al
trayecto horizontal de la tira moldeada, y, si se desea, la
ineclinacién de las caras trassra y delantera de los rebajos

de los costados dea contencién, se ha sveriguado que las oreje-
tas 11 formadas en los énodos salen de los rabajos fécilmente.
El 4ngulo de inclinacién puede varias de acuerdo con las exi-
gencias, pero puede ser por ejemplo de?! orden de 2°'i 10° ¥
especificamente en la modalidad ilustrada, es de aproximadamen
te 50

Eh la figura 10, la tiras se ilustra surgiendo entre
las dos cintas de moldeo 31 Y 32 y se =mostiene mediante rodi-
llos 55a y 55b después que ha pasado més alld de l1s posicidn
donde la cinta 32 pasa hacia el rodillo 3de, El rodillo 55b se
monta sobre un eje reftigerado por agua 56, La cinta inferior
de moldeo 32 pasa alrededor de los rodillos 344, mientras qué
los costados de contencién se separan de la cinta, Cada costa-
do.de contencién pasa a través de una guia 57. La guia se in-
clina formando un ligero éngulo con relacién a la horizontal
en direccién descendente, por lo que el trayecto seguido por
los costados de contencién queda por debajo del seguido por
la tira moldeada. La guia 57 se ilﬁstra con mayor detalle en

la figura 11 y comprende una ¢olumna 58 montada sobre un brazo

en voladizo 59 llevado por el hustidor de lm méquina 37, Un so=-
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vigual que el brazo 59 y después se incurva libremente hacia ab+

porte 61 se encuentra en 1az parte superior de la columna 58
¥y la guia 57 se une al soporte 61, Los rodillos 55a y 55b
van montados también en la columna 58. La guia tiene préctica~'
mente 1a forma de U horizontal, siendo un limbo inferior 62
mayor que el otro limbo superior 63, disponiéndose el limbo
nds largo para sostener el costado de contencién y pasando
el limbo més corto sobre la parte superior de dicho costado y
sirviendo simplemente para cvitar que el costado de contencién
3¢ mueva en sentido descendente o en sentido lateral con
relacién al soporte. Seglin se ilustra en la figura 11, y segtn
ge describiré con relaciébn a las figuras 12-17, el costado de
contencibén se forma en una plurali’ad de bloques 50 que com=
prenden caras reemplazables 52 encarattas a la zona da moldeo,
La guia define el trayecto para la secc¢ién inclinada
54 mencionada, cuya seccidn se extiende en un pléno en la mis-
ma distancia que el extremo inferior del limbo superior 63 de

la gufa, Después, el limbo inferior 62, junto con el soporte

61, forman una seccibn de gula curvada 57a seguida pbr una sec-
cién plana adieional 57b del limbo inferior 62, que termina
COn una pestaiia vuel ta hacia dentro 62g unida al brazo en volad

dizo 59. El costado de contencién sigue el trayecto de la guia

jo, segiin se iluatra en 1a figura 7, estando definido al tra-
yecto de retorno por una guia adicional 88 situada junto a los
rodillos 34a y 34b,

Tomando ahora como referencia las figuras 12 y 13, se
Observala que estas figuras ilustran parte de un costado de con<
tencién idéneo vara 1a fabricacién de la forma de &nodo ilustr

do en la figura 2. Se emplean blogues de costado de contencién

de forma diferentes, poro donde se han de moldear los Gantos

laterales rectos del:-dndo 10, : 3 bloques individuales 50 tiew
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nen forma rectangular, Los bloques 50A y 50B forman entre si
un rehajo 53 vara la formacién de una orejeta, mientras que
los blogues 50C y 50D tienen proyecciones o salientes 70 y
71, respectivamente, configuradas para formar los rehajos de
los dnodos 15,

El bloque del costado de contencién 504, que tiene la
pared en seccidén decreciente 64, tiene esta pared formando
un dngulo con respecto al lado 73 del bloque, de forma que el
rebajo 53 Hiene una forma ligeramente trapezoidal en planta

para producir la forma de orecjeta mencionada., La saccidén decre;

ciente de la orejeta ofrece 1a ventaja de que se reduce su pe-
80 y se mejora el flujo de metal en el interior del molde
¥y la salida de gases desde el mismo,

Los cantos delantero y trasero de las partes 70 y 71
respectivazente, de los bloques de los costados 50C yISOD,.
forman 4ngulo Ln 29 y "8, respecti&amente, Para permitir que
€l meta® moldeado ne sebare con mayor facilidad de los costae
dos de contencién, El resto de la construceién especifica de
éste costado de contencibn se describird a continuacidn, pero
antes témese como refercncin las figuras 14 y 15, que ilustran
la forma que adopta el costado de contencidn, =i se desea mol-
dear un 4nodo del tipo ilunstrado en 1a Tigura 4. En éste caso,
por cada dnodo, cada costado de coﬁtencién queda formado com-
pletamente por blozuecs rectansul: res 50, excepto en un bloque
50E que tiene una parte extrema anropiada 75 pares la formacidn
de los rebajos 16. Como no se han ds formar orejetas cn e’ casb

de los &nodoz de la Tigura 4, los bloaues de contencibén no lle:

van rebajos formados,

En ambas construccionzs de las Tiguras 12 y 13, por

wn lado, y se las figuras 14 y 15 por otro lado, para evitar



que las junturas se abran entre lozs bloques, y se formen reba-
bas en el anodo, se utiliza un cable flexible trenzado 81 para
suplementar la tira metdlica 51 que se extiende entre 1os blo-
quez, segin se ilustra en las figuras 11 y 12, El cable flexi-
5e ble une los blogues entre sf, El cable 81 puede ser aproxima-
damente 304,38 mm més largo que la longitud de un dnodo ¥ pasa
a través de agijeros 82, ilustrado con detalle en las figuras A
11 y 15, desde el lado de salida de un rebajo 53 hasta el la-
do de entrada del rebajo siguiente 53.. E1 céble,Bl se tensa
10, ¥ ancla en bloques que definen los cantos de entradas Yy sali-
) da de los rebajos 53, por medio de tornillos de f£ijacién o
prisioneros de cabeza hueca 83 y 84. Entonces se cortan 1los
extremos del cable que sobre snlen a través de los costados
de contencién, Si se desea, para mantensr una tensidn précti-
. 15, camente uniforme en el cab:ie, cua:quiera que sea los canbios
de tenperatura, el cable 81 pusde estar formado en dos partes,
cada una de las cuales tiene aproximadamente igual lonzitud,
unidas por un muelle helicoidal. El muelle no necesita tener
mds de aproximadamente 9,53 mm de didmetro exterior para qﬁe
20. se pueda alojar en 1los agujeros 82 en los blojues de los costad
dos de contencibn a trav’s de los cuales pasa el cable 81,
Unos rebajos adicionales 85 (vedse la figura 15) se ford
man en los bloques de ambos coastados de contencién, para permi4
Tir que dichos costados queden sincronizados con el fin de te—|
25, ner la seguridad de que las orcjetas y los rebajos en los 4no-
dos moldeados asean simétricos, 0 no, sezin se desee, Eata
sineronizacién se puede conseguir, por ejemplo, habilitendo
un eje 114 & lo ancho-del aparato, montado en dos cojinetes

apropiados 115, y llevando enctavetadas en sus extremos dos

30, ruedas 116 provistas de diente- 117 con la forma ¥ paso nece-
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adyacentes a cada lado de la tira moldeada tenderd a reducir o

"En la mayoria de los casos ceato no supondrd dificultad alguna,

sarios para que puedan engranarlcoy los rebajoa de sinctqnizau
cién 85. Se pueden habilitar me&ios para el ajuste longitudinél
de las ruedas en sus esjes, de'formg que ss pueda ajustar la
distancia entre los mismos para adaptarse a la posicién de los
cantos de contencién (mediante cuya variacién se puede ajustan
también el ancho de la tira moldeada, segin se deseé), .

Los rebajos de sincronizacién del costado de conten-
cifn 85 proporcionan también medios nura establecer la posi-
cién de una cavidad de molde (por ejemplo) cuando la méquina
estéd cerrada y en funcionamiento, For lo tanto, facilitar{an
la aspersién autom’tica de un agente de desprendimiento en.lgs
cavidades del molde antes de penetrar estas en la zona de mol-
deo de la méquina, Dichos chorros ae podrian conectar y desco-
nectar convenientemente, por ejempio, en los instantes apropia~
dos niediante interruptores o levas accionados por la rotacién
del eje 114 portador de las ruedas 116 engranadas con 1los re—
bajos 85,

, Las figuras 16 y 17 ilustran un costado de contenciénl
ligeramente modificado, ‘jue puede 3er necesario si surgen cier~
tas circunstancias. A medida que la tira de moldeo continuo

se solidifica, se contrae, y la distancia entre las orejetas

se siendo menor que la distancia entre los rebajos 53 adyacen-

tes en el costado de contencibn donde se forman las orejetas,

puesto que cuando una orejeta se oncuentra en el punto de desa
coplamiento del rebajo 53, la orejeta de entrada adyacente se
encontrard todavia en fase 1{quida 0 por lo menos en un estado

plédstico debido a su elevada temperatura. La orejeta y la tirs

se pueden extender, por lo tan o, en una distancia suficiente
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‘de resbalar sobre la cara extrema 99 del blojue 9la.

‘liente 98 podria terminar en 1. 1fnea de puntos y rayas 100

para neutralizar la contraccién de a parte mds fria de sali-
da de la tira. No obstante, pucden existir ocasiones en que
esto no ocurra, por ejemplo cuando se moldea a una velocidad
rdpida con metales que solidifican rdpidamente y las orcjetas
se encuentran tan préximas que la orejeta de entrada se en- ‘
cuentra por debajo de la temperatura de solidificacién antes
de que la orejeta adyacente de salida se haya desacoplado.,En
dichas circunstancias, se puden emplear el costado de conten-
ci6én modificado de las figuras 16 y 17,

Se observard que el blosue de costado de contencién in-
mediatamente por delante del bloque 90, estd formado en dos
bloques que no son idénticos 91a y 91b., Estos blocues se sepa-
ran mediante muelles 93 y 94, cuyos extremos se alojen en agu-
jeros en los dos bloques 9la y 91b. Los blogques se mantienen
alineados mediante espigas 95 y 96 que se sujetanrigidamente
Q 163 bloques 91b y que se deslizan en agujeros de tamafio 1i-
geramente supcrior 97 en el blo-ue 91la. La parte 91lb tiene una
proyeccién 98 en dngulo recto a su eje longitudinal y que pue-

Cuando el blojue dividido se encuentra en la posicién
ilustrada en las figuras 16 y 17, 7.8, adyacente al bloqgue
90, la cara interior 92 del blogue 90 serextiende para quedar
prdcticamente a rds con el saliente 98. Un dnodo formado con
dicho costado de contencién seria como el ilustrado en la fi-
gura 5 y tendrfa un rebajo extra 49 acada lado Jjunto a su la-
do inferior. Esto no supondria inconveniente alguno de fun- -
cionamiento. |

Es necesario que el blogue dividido se situe adyacen-

te al bloque 90 y si se situara en cualquier otra parte, el sa




indicada en la figura 16, El saliente 98 es suficiente para
asegurar que cua'quier rebaba en los lados de la tira debido

a la penetracibén de metal liquido entre el canto de conténcién
¥ las cintas de moldeo no,penetre tanto como el espacio 102

De que existe normalmente entre las dos partes 9la y 91b, ILa dis-—
tancia en que el salicnte 98 se extiende mds all4d de la cara
extrema de la pizga 9la es normalmente de unos 10 mm,

En la prdctica, la tira se contrasrd, y cuand6 eato
ocurre, los blojues SOy 91b se moverdn hacia la pieza 9la. Dilch
10, movimiento creard un espacio de sevaracién entre el bloque 90
¥ su bloque adyacente 104 y hard que el saliente 98 se desli-
ce hacia delante sobre la cara extrema 99 del blogue 9la.

El espacio de seocarmcibén entre los blo:iues 90 y 104
no tendrén consecuencia alguna, nussto que el metal de dxta po-
15. sicidén se ha solidificado ya y el deslizamiento del zaliente
98-sobre el bloue 91a no tendré tampoco consecuencia alguna,

uesto que la contraccién de la tira habréd hecho que el rebajo
en su canto se haya movido prdcticamente en la misma distancisg
que el blojue 91b, Cuando las orejetas se han desacoplado de
20, lOS-COStadOS de contencidén, los muel®es 93 y 94 cerrarin el
espacio de separacibén entre los bloques an90 ¥y 104,

En todas las modalicades descritas, los bloques de
los costados de contencién ée pueden unir a lg tira flexible
| 51 por medio de un tornillo o remache, por ejemplo segin
25. -indica el ndmero 105 en la figura 16. Aproximadamente un blo-
| que de cada cuatro se podria sujetar de este modo. En la cons-
| truceién modificada de lns figuras 16 y 17, se habrd de tener
la seguridad, como es 1légico, en que ninguno de los blogues
méviles se sujete de éste modo a la tira S1.

La figura 18 ilustr> una modalidad similar a la

30, figura 7, a excepcién de que 1.- costados de contencidn 110
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quedan constrifiidos para moverse por encima de la tira moldes
da 111 sobre una pluralidad de rodillos 113 y retroceder en
sentido descendente sobre una guia 88a. La tira desciende an
dngulo poco pronunciado de aproximadamente 5° con relacién a
la horizontal,

Los bloques se hon ilustrado en las figuras 11, 12 y
14 provistos de piezas extremas separadas 52, mientras que las
ilustradas en las figuras 16 ¥ 17 se representan en una cons—
truceifn de una pieza. Lvidentemante todos los bloques podrian
tener piezas extremas separables, aun cuando esto no es esen-
cial y todos ellos podrian tener una construceién de una s=ola
pieza,

In general, los bloques o pigzas extremas, que tienen
uno o més cantos en contacto con la tira:moldeada, deberén fa-
bricarse con un grado apropiado de acero de gleacidn o titdnio,
Si el canto tiene la forma de wna pleza separgble fija a un blo
que separado, el blogue se puede fabricar de un materigl dife-
rente con propiedades adecuadas, como puede ser el cobre o Una
aleacién de metal ligero.

También se puede recurrir a otras modificaciones; por
ejemplo, la funcién de la guia 57 podria ser realizada.por una
serie de pequefios rodillos cirendo en ejes fijos al soporte de
gufa 58, para sostener ¥y constrifiir los blogues con el fin de

que sigan prdcticamente el mismo recorrido que se indica en ol

Los costados de contencién descritos podrian utilizar
se también en mquinas de moldear del tipo que se caracteriza
porque las caras superior e inferior en avance del molde estdn

formadas por una serie de bloques segmentados refrigerados por

agua, unidos entre s{ por elem.ntos de tipo de cadena para for

{



5,

10,

15.

20,

25.

30,

mar una secuencia contfnua, Un ejemplo de dicha mfquina es la
miquina de Hunter -Douglas. '

NOTA

Descrita suficientemente la ngturalezs del invento
as{ como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no dlteren sy
principio fundamental. También se hace constar que el invento
corresponde a ungs solicitudes de patente presentadas en Ingla
Terra con los numeros 11334/72 de 10 de Mgrzo de 1972 y
15104/72 de 30 de Mgrzo de 1972; acogiéndose por lo tanto a
los beneficios que conceden los Convenios Internacionales en
vigor, siendo lo que constituye la esencia del referido inven-
%o y por 1o que se solicita Patents de Invencidén por 20 gfios
en Espafia sobre: PROCEDIHIENTO Y APARATO PARA MOLDEAR DE FORMA
CONTINUA UNA TIRA METALICA; caracterizdndose por lo siguientae:

1.~ Procedimiento ¥y aparato para moldesr de forma con
tinud wna tira metdlica, caracterizado el procedimiento porque'
comprende las etapas de formar una zona de moldeo entres ung
¢inta sin fin de sustentacién ¥y costados de contencibn méviles
que tienen rebajos laterales y/o salientes, introducir metal
fundido en la zona de moldeo para formar una tira moldeada que,
tiene orejetas solidarias y/o rebajos respectivamente,

2.~ Procedimiento scgtén la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque la tira moldegda se guia a lo largo de un trayec
to que diverge en un éngulo poco pronunciado de una seccién de

recorrido de los costados de contencién mds 3114 de la zona de

moldeo,
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3.~ Procedimiento segtn la reivindicacién 2, caracte-
rizado porque el 4ngulo.de divergencia estd comprendido entre
2 y 10°,

4.~ Procedimiento segtin la reivindicacién 3, caracte-
rizado porque el dngulo de divergencia es de 50.

5.~ Aparato para la aplicacidn del prooedimiento se—
gn las reivindicaciones 1 a 4, del tipo que comprende una c¢in
ta sin fin de sustentacién y cantos de contencibn méviles que
definen entre sf, y con la cinta, una zona de moldeo para una
Tira moldeada de una forma continua, caracterizado porque cads
costado de contencién presenta una seccidn en resalto lgteral
para permitir lh formmacién solidaria de un realto de sustenta
cién a cada lado de la tira moldeada,

6.~ Aparato megin la reivindicacién 5, caracterizado
porque la seccién con resalto lateral, comprende un rebajo en
el costado de contencién,

T.- Aparato segin la reilvindicacién 5,_0arnct§rizado
porque la seccidén de resalto lgteral comprende un saliente a
partir del resto de la cara de dicho costado de contencién.

8.~ Aparato segln la reivindicacién 5, caracterizado
porque la seccién de resalto comprende un rebajo y un saliente
adyacente & partir de la cara del costado de contencién median
te la cual se forma la pieza moldeada, en cada cara lateral
del mismo, con una orejeta saliente latergimente ¥y un rebajo
adyacente dirigido hacia el interior, | )

9.~ Aparato sezfn la reivindicacién 5, caracterizado
porque comprende medios de sincronizacién adaptados Para coope|
rar con medios en cada costado de contencidn, con el fin de

mantener el avance de los costados de contencién gudrdando ung

relacién de fase correcta.
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_sigue un trayecto inclinade en sentido descendente y porgue

10.- Aparato segin cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, carpcterizado porque se dota de una segunda ciﬁta
sin fin dispuesta para avanzar en la misma direccidén que la
cinta de sustentacién, separandose las cintas una por encima
de la otra para definir superficies de molde paralela superiorn
e inferior, situandose el par de costados de contencidén entre
las cintas y sosteniendose para moverse con las mismas prictid
camente a la mismg velocidad,

1l.~ Aparzto segfn cualquieraz de las reivindicaclones
anteriores, caracterizado porque comprende medios para soste~
ner la tira moldesda segin sale da la zona de moldeo, ¥y medios
para constrifiir los costados de contencién, més all4 de la zo
na de moldeo, para que siggn un trayecto que sme inclina con
relacién a la tira moldeada en un éngulo poco proxivmciado.

12,- Aparato seglin la reivindicacién 11, caracteriza
do porque la tira moldeada, segfin sale de la zong de moldeo,
sigue un trayecto pricticamente horizontal, y porque loa me—
dios empleados para constrifiir los costados de contencién ha-
cen que dichos costados desciendan més alld de la zona de mol
deo,

13.~ Apargto segtn la reivindicacién 11, caracteriza

do porque la tira moldeada, segiin sale de la zona de moldeo,

los medios para constrifiir los costados de contencién hace qud
estos asciendan més a1l14 de la zona de moldeo,

14.-~ Aparato segin la reivindicacién 11, cargcteriza
do porque el fngulo de inclinmcién del trayecto de los costa-

dos de contencién con respecto g la tira moldeada &s del orden
de 2 a 10

15.- Procedimiento y usarato para moldegr de forma

B
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continua una tira metdlica, tal y como queds sustancislmente
descrito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos,

Esta Memoria consta de veintiuna hojas escritas a mé-

‘|quina por una mola cara.

Madrid, =" Mik 973
Thomas William GARLICK.
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