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JEMORIA DESORIFTIVA
y pare soliclitar

PATENTE DE INVENCGCION

E 8 P. A ﬁ»A

por ~VEINTE eafies , T -

s pombre de THE NEW JERSEY ZINC COMPANY, entidad ‘nortesmerice- -

pe, esteblecide en 160 Froat Street, Nueva York, N.Y. Estedoe
Unidos de américe, por: ' ‘

"DN kPABﬂE‘G PARA 1& (OLADA DE M&LES"

Este invento se refiere & le colade de me=~

‘taléa'tale's como el zine y, mes especialmente, & la colade de
'me'balea en formes de tamafio unifoma y esen cialment:e exentés

de irregularidsdes su;perficia&es. El i1avento tiene como fins- |

lidad wn nuevo aparato pera la colada de meteles, capaz de .

proda cir teles formsa. Comc quisera que el invento es espe-~
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cislmente epliceble & le coleds del zinc, 8¢ describe en 1o

que sigue, pare fines de {lustrecidn, en velacion con 18 co-

leds de dicho metal. ‘

La colede de zinc metalico fun did"o, espe cialmente
en forme de barres planas en moldes ebiertos, implica le ob~
servancia de ciert as precauciones que hen hedho que egkte’ co-
lade quede ressrvade ampliements @ lo@ met odoe manualeal.

Por ejemplo, las barrae plane.a' de zinc se suminist ren comune
mente & 108 laminaﬁcree en los cusles las barrae gon laming-
das en forma de chapse. Las irregulariaadea auperficialee,
teles como lag ondn laciones u otres protuberancias perjudicen
pmﬁa ccion de chapes uniformemente leminades y son,. por
congiguiente, indesee.bles en lae barras coladas. Gonaignie-n-

temente, un molde sbierto pers places lleno de zinc metal ico

fund ido debe mentenerse tranquilluvpéra permitor gue la supér-

ficie descubierta del metal fundido se go1lififique ein erru-
garse.' Ademés, el movimiento comunicedo &l met a1 fundido

en un molde, bien por una velooclded de colade demesisdo re-

* pids, bien por el menejo irreguler del molde llenc, hece gue

el metal fundide esciende & lo 1argo de 1ms paredes leters-
les del molde, donde 8@ g0l iFifica y forue un mérgen de metal
salidificado'. | metos mergenes u orilles tienen k_borﬂeé aflile-~
dos que hacen que las berres pean de mene jo peligrose y per-
tarben ademés geriemente el debido apilamiante de las barres
en el almacensa je o en €l trarmporte. Lasg margenaa enn cué8-
tidn son una parﬂiaa por desperdicio pare los consumidores

gue vuelvan a funﬁir 1es barres durente la :fabricacion sub=

‘piguiente.
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Alemés de las irregularidades snperficiales eauea.

de® por el movimiento del metal fundido en los mpldes, se for.

man grandee maeges de eéspuma ei el metal se vierte desde una al-

tura apreecieble en a1l molde,

Este espums results de 12 oxida~

cién del metal fundido & medida que se vierte ¥ salpice en el

molde ¥ comprende une mese de zine métdlico 8olidificado que

ge ha vnelto Porosec e inutil pars el eonsumidor par lg incln.

8idn de une centidad importante de oxido de ziuo. Con el fin

de reducir al minimo la formacidn de espumes darante la eolade

& mano, el metael fundido g8e cargs primero én un cezo de eolada,

ge separa la espuma, Yy el cazo se basculg & meno para verter

el metal en moldes que descansan én un banco, Ee difieil evi-

ter veloocidedes irregalaree de colada y 1a formeeidn de eapuma.

dorente el vertido A mano. Aungue la eapuma puede retirarea

de un modo virtualmente canpleto con una raleta de maders, el

pracedimiento e8 molesto por el calor y tediosc pare el opera~

rio y le cantided de aspuma reépresenta una perdide correspona

diente de metal coleble,

L& colada menual dej zinc, especialmente en forme

de placas 0 baxraa rlanas, es un proce&imianto rigido por les

rézones seﬁaladas en lo gque antecede. El requieito de que

lae places sean ge tamefio uniforme, es decir, de .peso unifonme,

hace precien verter e} metal desde tal alturs que pueda ser

debe inolinaraa cont inusmen te

'auidadoaamente vigilado. Como resultedo de s1lo, el operario

sobre masas de metal oalients.

En estas dificilee condiaiones, el probleme de colarp uné pleca

de gueso uniforme queds agzaﬁado. Por ejemple, el zine comer-

ciel en pieces de unos 26 mm,

de grueso, eon un peso nominel da
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unog 18 kgﬁi por plece, varie frecuentemente en unnos 2;5 kga:
o més por encima o por debajo del peso deseado:

Se he dedicado considerable atencidn & la posibili-~
dad de colar formas de zinc y, especislmente, pleacas de zine,

por medlos mecenicos que &l menos ée&n ten eficeces como el

met odo menuel de colade. Se comprobd gue un equipo mecenico

de colede de esta claae habrie de. colar una cantidad virtual-

mente uniformﬂ de metael en cede molde, que habrie de hacerlo
de tel modo que se eviters la formscion de espuma y mergenes
en la plece colada, y‘que habria de menejer los moldes liew

nos de metel fundido con l& susvidad suficiente pare 1mpé&1r

le formacidén de mergenes en los bordes y de onduleciones en

l1a superficie de les formas sclidificedas, Lae proposiciones
. hechss heste shora no han resuelto el probleme y no sabemos

' que ningune méqnine pars coler metal, propuesta o conetruide

con snteriorided 8l presente invento, haya gat isfecho estos
requiaitos,
1a méquine del invento pera ls colade de metales

-produce piezes coledas, t2les como placss, que gon de tamafio

. virtuslmente uniforme y estan esencialmente exentas de irre-

gulariaadea'snperficialee, teles como orilles, ondulaciones

y espuma, Por ejemplo, l& méquina eg capez de producir

pleces coladas de zinec de unos 28 mm. de gruess y que pesan

unoatlg kge., con unsé variscion medie de pesec comprandida
dentro de unoe 115 gramoe y esencialmente libres de orilias,
ondu;gcionee‘y aimilares: En enanto se refiere al espesor
de le pleca, le méquing ee cepsz de producir de modo conti-

nuo places del tamsfio mencionado con une veriscidén medis en

il
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el grdasa_de plecae 8 placa compiendida dentro de I/Bkde om,
aproximadamsnte; ‘

Le mequine de colar segin el invente comprende un
porte-molde cepez de mover ceds uno ung plura;idad de moldes,
talea como moldee "abiertos", sucesivamente y con suavidad a
travee de uns zonsa de coleda ¥ una zonea de enfriamiento, an
oaldero de colada y medios de control de 18 ocoledsa, El me-
dio de control de le colade es capaz de controlser la colada
de metel fundido desde el cmldero dentro de un molde en la
zone de col&da»de modo que se llene ceds molde haaﬁa un ni-
vel determinado de antemamno con metal fhndido virtualmente
libre de espuma de tal modo que se evite esencialmente ia
formacién de une orille de me tal soli&ifioado.

Eh uné realizacion del invento, el porta~molde
comprende une ruede montada en torno de un eje horizontel

-

con loe moldea dispuestos Junto & la periferia de ls rneda.

Tos moldes van vente josemente montados sobre &rboles dis-

puestor junto a la periferia de la rueda ¥y esencislmente

’

paralelos al eje de la misma. Se disponen medios de guie
capaces de mantener los moldee en una posicidn uniforme con
respgcto & 1& horizontal & medide que lea rueda girs pars
mover los moldes & través ﬁe les zonas de colede y de en-~

friemiento. Los moldeg son sgportados suevemente Yy 8in os~-

~cileclonee u otroe movimientos inconvenientes, a medide que

etraviesan las zonee de colede y de enfriamiénto.
El caldero de colada se monta vertajosamente pare

80 movimiento & lo largo de una trayectorie eubeﬁanoialmente

paralele 81 movimiento de los moldes a través de la gone de
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colada. Se aisponen medios pars mover el caldero de cola-
da alternativemente & lo largo de esta trayecﬁoria. de tal
moda que siga el movimiento de cada molde & traves de le zo-~

ne. Rl calaero ve montede junto & 18 zon& de colade de

- tel modo que el metal fundide se vierte en cade molde en la )

zong de colade desde un nivel solamente un poceo por encime
de la p&rte superior del molda. Eetos detalles permiten une
colaede relativamente lente del metal fundido en loe moldes,
de.modc gue se evita la formeciodn de espume y de mergenes
sobre el metal ocolado solidificado:

108 medios de control de le colede comprende me-

‘diom basculentes asocisdos con el csldero de coledas y desti-

nedos & verter metal fundido desde el celdero en el molde y
medios parse suministrer metal fundido deede unh mass del mig

mo &l celderc de colada, de t8l mods que se meantenga en el

‘caxaero un nivel esencielmente constante de metal fundido.

b-?”‘ ulb‘\-..]."
Les medioa de al imentacion, en ung& realizacion espeoifiea de&

invento, comprende une cudhgra de inmereiqn montade pers mo-
vimiento oscilente de tel modo gue se trensfiers metal fun-
dido desde uns mase del mismo &1 celdero de col&ad, med 108
basculentes asccisdos operetivamente con 18 cuchara de inmer
e16n y medios independientes de los medios beeculentes cape-
ces de terminer 1 alimentacidn de metal fondido desde 18
cubhere de inmersién &1 celdero de colgda: Los medios de
contro; de 1a colede comprenden ademes medios que reaponden
al nivel de metsl fundido en el molde, capsces de terminar
la colede de dicho metel desde el caldero d; colade y le&

qiimentacién del mismo & este celdero. Tos mediocs de control
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de 1e coleda hecen posible l& produccién de piezas colades

- de forme ¥y temaefio uoiformes y, mediente el control del ni-

vel del metal fundiﬁo en el celdero de coleds contribuyan
e 18 colade de metal fundido &in le for?acion de espumes ¥y
orilise en é1 metel colado solidificedo.

Lo® enteriores detallea del invento, y otros nue~
vos serdn entendidos mas plenamente & base de 1s siguiente
desoripcidn tomade en relscion con los dibujos adjuntos, en
loe cusles; |

s figurae 1 es un slzado leterel en corte del api-
rato de colsda del invento; '

ILe figure 2 es una viste en planta ael gparsto re-
presentado en la figura 1;

18 fignre 5 es une viste en plenta & meyor escale
e loe conjuntos de la rueds de coleds y del celdero;

1a figure 4 es un elzado posterior de 1a ruede de
coiada, en corte dedo ror le linea 4-4 de la figura &, que

muestra el molde superior, dispuesto horizonﬁalmenta, al co-

mienzo de su paso &l trevés de la zone de coleds;

Le figure 5 es un,alzado‘poataiior de 1& ruede de
le rueda de colada €n corte dado por 1& linea 6-5 de ia figu-
re 3 que muestra le ruede de colade girsde mis el14 de su po;
sicion representada en la figure 4;

le figura 6 es un alzade frontal de la rueaa de co-
lada en corte dado porrla linee 6-6 de la figurs 2, que muea-
tra la roede girsde ein mée alld de la posicidén representads
en le figure b, con el molde sucesivamente gigniente en l& po-

gicidn de coleds;
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18 figure 7 es un aléado laheral edyscente & la
pérte frontel de 1a rueda de coleda, en corie déﬂo por le 1i-
nea 7-7 de la figura 6; ' o '

Le figure 8 es un slzado posteribr dél conjunto del
celderc de colade, en corte dado & lo largo de le lines 8.8 de
la figura 2;

1e figurs 9 es un slzaedo lasterel del conjanto del
cal dero de coleda en le direccion de 1l fleche 9 de la figore
;

| 18 figure 10 es une viste en plente & meyor escals
del conjunto de la cuchara de inmarsién representado en 18 fi~
gors 2;

Le figure 11 es un slzedo leteral tomsdo a lo largo

de 18 linea 11-11 de la figure 10;

e figura 12 es un salzado frontai tomado a lo l&argo
de 1e linee 12-12 de la figurs 10;

Le figura 12 es un alzedo frontai del mscanismo de
bagculacién de 18 cuchera de inmersion tomado & lo largo de
ia linea 13-13 de la figurs 10;

| 18 figura 14 es una& vista en alzado frontal del
con junto de l1ss placas de condensador, en corte dasdo por le
lines 14-14 de la figure 9;

Ia figura 16 es unsa vista en plante del molde para
lag placses;
18 figure 16 es une viste letersl en oorté de
otre modificacidn de la estructura de molde; y

La figure 17 es un diegrame eaquemético de lo8

oircuitoa hidraulico v eléctrico del aparato.
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' %l spareto de coladse del invento comprende, como
ge representé en las figmraa i-y 2, uns ruede de ocolade 20
montade vertioalmente quezlleva moldes 21 mauteni&os én po=-
aicion horizontel., ¥n estoe moldes y desde un caldero de
cclede 22 se vierte metal fumdido, tel como zine. El nivel
del zine fundido eén el caldero de colaaa es mantenido Vir-
tualmente constente suministrende metal 8 este caldero deg-
de une mese relativemente greade del metai, mentenida en
eetado fundido en up horno adecuadc. Vente jossmente, el
horno eata dividido en dos comparﬁimentoa comunicant es, por
un puente 25. El metel se mentiene fundido en uo comparti-
mento 24 del homo, calentado por aceite o de otro modo, ¥

sg{ se mentiene facilmente une mesa de zino fundido libre

‘ae metel ein fundir, & un nivel substencislmente pniforme,

en el otro compartimento © ante-crisol 26. Ie slimentacidn
de metal fundido desde el ente-crisol &l celderoc de colade
ae’efectua de scuerdo con el invente mediant & une cuchers

de inmersion 26 gque se sumerge intermi%entemente en la mesa
de metal y lo quiniatra al celdero de colada, TLo8 detalles
de estas y otras puevas ceracteristices del invento se re=
preeentan en las restantes figuras de l1os dibujoa:

1e rueda de colada es sccionade por un motor 27

.que, preferentemente, funcliong 8 uné velocided reletivamente

elevada, el cusl esté conectedo madiante acciongmiento de

corree 28, de construceion corriente, ¥ de ve;ocidad varie -~
ble, y por un meéanismo réductor de velocidsd, %0, & un ro-
busto arbol horizontal 31 sobre el cuel V& montede le rueda

de coleds. Esta rueda eata construide con robustas chapas

) -
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de acero que formean dos costados 32 y 33 paraleios y en forms
de disco, montados sobre el Arbol horizontel. El1 Srbsl va
soportado venta josamente en uncos fuertee soportes 34, El

motor de elevada velocided, el accicnamiento por corres, las

ruedms dentade® de precisidn en el conjunte reductor de velo-

cidad, y le fuerte rgedea de coleda y los robustos soportes,

todos ello8 contribuyen a comunicer & la rueds de colads ane

rotacidn continue y suave. » ‘
Une pluralided de drbolea 35 (figuras 4, 5 y 6) se

ext jenden entre los dos aoatadoé de 18 rueda de’ colada junto

-& sug periferias. Cade uvno de estos érboles lleva un basti-

dor de molde, 36, acufiedo &l frbol, yendo montado sobre cade
beatidor un molde 21. Al extremo de ceds drbol 35 del bas-

tidor del molde, extendiéndose por fuers mes allé de unc

de los lados de 18 rueds de colada, va montede une ménsule

37 de guis del molde, gue también ve scufiede 81 drbol. Cade
ménsulé ve provista de dos brezes 38 y 40 gue tienen rodilles
de guia 41 y 42, respectivamentey montados en sus extremida-
daa; Los rodillos de guia astén dest inedoes & &plicarse 80~
bre un cemino de guia edecuado, capaz de manténer cada molde

¥

en una posicidn horizontal cuando la rueds de colada gira.

Le rotecion de la ruede de coleds desplazs suceeivamente los

moldes & trevés de 1o que se denominaré una zone de colade,

¢

une zon& de enfriamiento y un& zone de descerga.

¥l cemino de guie estd ventsjossmente dividido en

‘euatro secoiones, como se represente en las figures 5 y 6;

Le primera seccion, 43, del camino de guie sirve para mente-

ner los moldee horizontales cuando son movidos desde une

- 10 -
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posicidn correspondiente & 1e ﬁar&e superior de la ;ued;
(ed le zona de colade) hasta une posicidn ooréespoqaiqnte
éproximademente & la posaicidn de las 4 en un reloj, repré-
eentada en laa figurss 4 y 5. (es decir, en le& gzone de en-
friamientp): El rodilic 41 del brezo de guis 38 que se
&plica sobre la superficie interior de esta seccion 43,
tiende a cser spartandose del camino, cugndo el molde es
desplezade hacia la parte inferior de la rueda de colads Te
por tento, debe mer tranaferido al exteri&r de una segunde -
secoidon principel 44 del cemino de guia;\ Esta transferen-
cie se efectus por une tercera secoidn intermedis 45 del
camino de guis sbbra cuya superficie interior se eplicd el
otro rodillo de guia 42 al finel del otro brazo 40 de guia
del molde: 18 seccidn interﬁedig 45 de le via soporte el
molde en l& desesnds poéicién horizontal haste que el primer
rodillo de gunia mencionado, 41, se aplica sobre 1a superficie
extarior de le& megunds seccidn 44 del camino de guis princi--
pall La éegunda geccidn principal del cemino de guie, sbpog
te el molde en la posicign horizontel cuendo es desplazade
desde l& posicidon inferior de 1la rueda de coleda, hacie arri
ba, hacia 1is posieion de las diez en punto en un relog miran-~
do en las figuras 4 y b,

Cuendo el rodillo 41 de guis del molde llega el
final de la segunde seccion principel del cemine de guia,as
transfer;@o 2 un cemino de guia 46 movil y de forme cansls-~
da (figures 4 y 5) que es capaz de bsscular ei molde'boca
ab&jo con el fin de descargar 12 pieze coladas aoIidificada

contenida en 61. ¥ rodillo de guis 41, si quedsra libre

- 1 -
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en este,punto, tenderia & pasar libremente desde el extremo
de la segunda seccidn principal del cemino de guim, 44, al
cemino movil de guie, de tal modo que el molde podrie vas-
culer hecia ebajo 81 interlior de la rueds de colada: Con
el fin de comunicer &l molde el movimiento opuesto,'de modo
que descergue le pieza coleda fuera de la rueda, se emplea
otre seccidn intermedia de transferencie, 47, del cemino de
guia, pers soporter el otro rodillec de guie 42 hasta que el
rodille 41 se haya movido desde el extremo de la segund& sec-
eidn principel del camine, 44, neste ng tope limitador o
leva 48; Eate tope ests eituado de tel modo que restrinja
el ulterior movimiento de sscenso del rodillo de guie 41
hasta que la rueds de colada lleva hecie arriba 61 drbol 26
del beetidor del molde, en unsé distancie suficiente para
tirar de la ruede de guis 41 a'modo de arrastre por debajo
del tope 48 y dentro del cemino de guis &canalédo 46:
Como resultedo de tel restriccién sobre el rodillo de guis
41 cusndo el arbol 25 del bestidor del molde es elevado por
la rueda de colede, el molde es baeculado hacle &rriba hes-~
te gue toms und pesicion como 18 que sge represents por la
de lineas llenas para el molde y el rodilloc de guie en la
figore 5; El rodillo de guia 41 estard entonces situado
en el caemino &canelado de guia 46 gue es accloneds pare bhese
culer mis el molde heste una posicidn boce abajo para dee-
cergar l& pieze colads solidifioada: ‘

' Cuendo el rodillo 41 de guie del molde se mueve
dentro del cemino mévil de guis 47, esta parte del cemine

e8 girada en la direccion representads por.la flecha de la

- 12 -
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fignpa'5, en tal magnitud‘qna mueve el rodillo & la posicion

41" representade de trazos en esta figura. Con el rodille
de guie en esta posicidn, el.molde es invertido boos abejo
(21*) de modo gue el metal colmdo sol idificedo puede ser
dqsca:gado; Le rotacidn requerida del camino movil de guie

€8 proporcionada por una ruede percislmente dentads 52 répre-

_Bentede en la figurs 6. Te rueda percialmente dentada es

impulsede por el motor 27 y el conjunto reductor de velocidsd
30 paeando por oftro mecanismo 53 y el drbol motor 54; Se
varé, ror consiguiente, que la ruede parcialmente dentada esm
impul sada por el mismo motor qus l& misme runeds de celada:
Lo dientes de la rueds parcialmente dentsda (fi-
gura 6) engrangn con los de un pifion recte 55 y comunicen
intermitentemente una revolucidn complete & este yiﬁén;
18 rotacidn del pifion 55 mueve un érbol Bcodado 56 en une
revolucidn complete y eli@ovimiento de sgte Erbol acodedo
56 es trensmitido, mediente una biela 67, & un brago de ma-
nivela 58 conectado operativemente con un érbol de soporte
69 gue 1leva la seccidn movil del cemino de guie 46; As{
la rotacion del codo 56 del pmén recto tire hacia abejo
del brezo de menivela 58 del camino de guia‘y lo devuelve &
Bu' posicidn inieiel, de modo gue eolo una pequefia parte de
ana revoiugién compiete es comunicede & la seccidn movil
del cemino, 46; De este hoéo; une revolucion complete del
pifion recto 56 hece girer le seccidn movil del camino de
guia, 46, hacia l& posicidn de descerge del molde y devuelve
el cemino de guia & su posicidn iniciel en el momento en gue
los dientes de la ruede parcislmente dentade han rebaendo el

-~
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engrene con el pifion recto. Bl ‘rodille 41 da_guia/del moide
habrd Prosregado'én-autca momentos hecia el finsl de le sec-
cién movil 46 del camino de gui&, como se representé en le

figura 4, y le rot&cidn continuede de la rueda de colads aper-
te el rodillo de guis del camino movil, eplicéndolo sobré ia
guperficie interior de le primera secciéﬁ principel del cemi~
no. ie guis 43; Se verd, por consiguiente, que le rueds de

colada y el camino movil de guie son accionedos desde 18 mie-

me fuente de energie, de modo gue el movimiento de ceda uno

de ellos se mantengé en perfecte coordinecidn.

Le mieme fuente de energia se ntilize pare mover
el calderc de colada 22 a 10 lergo de una trayecﬁaria tal
que siga & cada molde & ﬁraves de la zone de cclade, El

caldero de colade, como @e representa en las figures 8 y 9,

‘es de 1a formme hebitual y esta provisto de un revestimiento

60 de un material refracterio sdecuado pers impedir l2 con-

teminecién del gzine fundido por él metel del caldereo y ade-
mée;para proporcionar el necesario aislsmiento térmico Tere
el metgl fundido del calderol Un tabique depeso inferipr,
146, ve colocedo directamente delente de le bdca‘de descarga
para impedir que 18 espume formeda en el celdero Ses descar-
gadaréeqtro del molde: El caldero esté vente josamente pro-
visto oon un pico de descafgg 61 lo mas ancho posible, com-
patible con le anchura del mofde; - El caldero de colada.
va provieto de mﬁﬁonea 62 soportedos en un apoye sbierto o
yégd 63 sostenido por un ermazdn de soporte 64; El arme-
zon de soporte ve hontado sobre un carro. 66 cap?z de mover-

se & lo largo de uné corte seccidn de la vie 66. Le vie

-~ 14
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'esté‘aituada reralele & le direccidn de movimiento de 1oe

moldee, cuasndo estos se mueven & través de la zonea de coleda
Junto al eactor superior de la rueds de eolada: El carro
€8 movido alternativeamente g 1o largo de la via 66 por el
movimiento de un brazo basculante 67 uno de cuyos ext remos,
68, ve acoplado el carro, y el otro, 70, eata unide & una
menivele 71 montads sobre el drbol motor 54 Como quiers
que el arbol 54 es sccionado por el motor prineipal 27, se
9stablece un acoplemiento positivo entre le ruede de colada
¥y el ocarro del caldero, pera sagegurar movimientos oo-relacio
n&dos, tanto del celdero como de le rueds, Este co~-relacidn
ez tal que el calderc de colada 22 seguird & un molde g1
mientras el ziné es vertide desde el cazldero en dicho molde
y volverd & su posicidn iniocisl mre verter metal fundide en
el molde aiguiente:

La colede de meta] desde el celdero 22 en cadas
molde se efectua medisnte un mecaniemo de basculacion, como
g8e representa en las figuras 8 y 9. Este mecanismo €8 Ccf~
D8z de vascular el caelders dasde une posicion en gue no vier
te (verticel) & una po8icidn de colada (bssculeda) y de nne-
Vo 8 18 posgicidn en que no vierta. El meceniemo de vascule.
clon es accionade medianﬁa un embclo hidrédulico 72 aoportado
sobre el carro 656 Junto & un lado del caldero de colada.

El embolo 72 estd Bcoplado & un extreme de un brazo de palen-
ce 73 montado 8obre la extremidad de un drbol 74 que se ex.
tiende por debajo del caldero. El &rbol 74 eatd provisto de
an codo 75 gque me encuentra directemente deba jo del caldero

J que se mplice ep una horguilie 76 gque gobresal e del fondo
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del celdero. Le aplicecidn de 18 horquille con el mecanismo
de bascnlacién hace posible 18 retirads ﬁ'éqagztacién del
celdero leventdndoloc simplemente de sus soportes 6% en forme
de yugo pare los muﬁon?a del csldero y colocando otro ocealde-
ro similar en su luger,

Se pbservaréd que el mecanismo de vasculecidn mueve

el celders de coleds deade una & otre de las dos posiciones,

- es decir, la de coleds y 8quellé en gue no vierte., In su po-

gicidn . de colada, 1a boom del celdero selve excesamente el
borde euperior.da la pared extreme del molde, de modo gque el
metal fundido es vertido en el molde desde la minime alturs
posible: Ta proporeidn em la cual el metel ee vertide desde
el ocaldero en su posicién de colade es controleda menteniendo
un nivsl esencislmente constante de metel fundido en el calde-

4

ro. Este nivel constante es mentenido en la realizecion es-

i

pecifica. del invento por medio de le cucharas de inmersion 26.

18 cuchare de inmerseidn, como e representa en les

' figuras 10, 11 y 12, comprende un bastidor metdlico d¢ Bsopor-

te 77 provisto en sus lados de mufiones 78. El bagtidor 77
1leve un recipient® de irmersion 80 hecho de un meterial re-
fractario edecuado, tal como carburo de eilicio, que estéd
caracterizedo por un& conductibided térmice qué ge mcerod &
1a de los metales y que no conteminerd el zinc fundido;

¥l bestidor 77 esid tembién provisto de un& boce de descarge
81 reﬁeetida con el mismo mebterial refractarioc. 82 u otro si-
milari 18 cuchara de inmersion ve monteda sobre la mase

de metal fundido del ente-crigol 25 del horno de fusién, ee-

tando 1ls cuchere situsde de mocdo gue el movimiento de bascula-

-~ 16 =
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oién'que le es comunicado seri capaz de elevar metel fandido

‘

desde ¢l ante-crisocl y de sministrarlo al ocsldero de colade.

1

Los mufiones 78 en torno de los cumles l® cuchera

de inmeraidn es baseulads, ven soportados por un brazo 8% de

.ung pelenca acodada B84, l& cuel va acojlada operativémenta a

an émbolo hidrdulico 85 que e cepez de ser meniobrado de mo-
do gque sabe o beje los mufiones de la cuchara de 1nmersién:
Con los mufiones 78 lavantad;s & su poaicion superior, 18 bo-
ca de demcarga 81 de 18 cuchars esté lo suficientemente alte
pare impedir la-deascerge de metal fundido desde le cachare

de inmersién durante cuslquier fase del movimiento de bascu- -
lacidén de 18 cuchars en torno de sus mnﬁones; En le posicion
descendida de los muﬁones 78, el suministro de metal fundido
desde la cuchare de inmersidn al caldero de colwda es posi-
ble cuendo el gren extremc sumergible de la cuchara (el re-
cipiente de 1nmerai$n 80) estéd leventado por el movimiento
ogoilsnte comunicado & la cuchara; ‘

Este movimiento .de bescalacién ee‘comanicado:a 18
cuchera de inmersidn 26 mediante un belancin 86; Un extremo
del bolancin ests acopleado &l extremo de irmersidn de i% ci-
chara y el otro extremo del balencin es levantade y bajado

por un mecenismo elternativo adecusdo. Este ultimo exbremo

. del balancin 1leve un contrapesc 87 con el fin de equilibrar

el peso de le cuchara de inmersidn. El mecanismec alternati-
Vo comprende un conjunto doblemente secodedo. Uno de estos

codos, 88, ve monitado sobre un drbol 90 impulsedo por el

‘miemo érbol motor 54 que aceions el mecsniemo de rueds par-

cialmente denteda y.el carro del calderc de colada. El codo

- 17 -



>

i0

16

20

26

1769561

i

estd provisto de uns guie acenslada 91, Un cojinete de ro-
dillos 92 aeeguradc al extremo de un segundo codo 93 del

conjunto doblemente &codedo, va montado en 1is guie acanale.-

da y estd 1ibre yére moverse & lo largo de esta gnia. El

sagundo codo 98 ve montade en otro drbol 94 desplazedo del
érbol &e 8oporte 90 pare el codo B8 primaramente men cionado’.
Ia rotacidn del 4rbol de impnleion 64 ea comunicade ssi 83
eegunde codo 93 y el movimiento de este codo es comunicado
&l balancin 86 por medio de une biels 95. que ese extiende deg-
de e} cojinete 92 en el exf‘.remo del segunde codo &1 extremo
del balancin.

El conjunto doblemente acodads ve diapueato como
ge repreaenta en losg dibujos pars proporcioa&r un aveance len.—
to y un retroceso répido a 13 blela 95 gue mueve e] balancin.
De este modo, le bisle 95 esg bajadsa rapidamente para levantar
con repidez 1s ou drars de inmereion casi haste la posicion
de descargs, Y luege lentamente pa&re proporcionsr un ascensg
lento de 1a cuchere mientras vierte metal en el ocalderp de
colade, y luego 1& biela 96 es rdpidement e leventeda pars
erear el rapide retrooeso de la cuchara de 1nmeraion hasta 1&

posicion sumergids, Serd evidente que en lugar del dble

' codo podris usarse otro mecanismo, tal como una leva, aunque

el doble codo es ventajoso & causs del campo relativamente

amplio de ajuste & qgue puede llavarae. Se verd que l& cu-
chera de inmereidcn es bascy lade bor medio del mismo Bcoions-
miento - (el motor 27) gue se emples rera hacer girer 18 rueds
de colada. 1a basculacion de Ja cuchara de inmersidn puede

¢

esfl ser sincronizeda con le rotacidn de la rueds de colada.

-~ 18 -
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Este movimiento se sin cronize con preferencie de modo gque se
anminiatré uné sole cerge de metal :Eunﬁidb’ desde el ante-ori-
sol el celderc de colade por cede carga vertida en un molde.
Coneiguientemente, el belencin es bascmleds de modo que la-
vante e extremo de inmersién 80 de l& cuchars une vez por
cade molde que llen& el celdero de coie.dal.

Le iniclacidn de le colade de metel fondido desde
el calders de ooledas al molde y del suministre de met-al fun-
dido desde el ente-criscl &l camaiq de colade estéd sincro-
nizade con 6l movimiento del balancin. Esto &8s cons igu;a
ventajoaamente por medio de dns leves 96 y 97 montadas sobre
a1 érbol 94 que lleva el segunde codo del me ceniemo &lternd-
tivo doblemente.acodado. Unea de estas leves, 96, estéd dis-
pueste para sccicnér un Iinterruptor 98 que controla el émbo-
lo hidréulico 865 asociado con los mofiones de 1s cuchars de
inmersio'n; Le otra leva, 97, acciont un segundo interrup-
tor 106 gque ocontrole el émbolo hidréulico 72 &socisdo al me~
cenismo de basoculacion del calders de colada; 1e leva 96

de le cuchare de irjmersién esté diepueste de modo gue beje

los mufiones 78 de le cuchars & la posicidén de descarge antes

~de gue la axtramidad de inmereion 80 de esta cuchers sea le-

vantads al nlvel de aeecarga. Le otra léva, 97,Veata'.r coloct-
da de modo que incline el caldero de coleds 22 virtualmente
2l mismo tiempo que el extremo de inmersidn 80 de la cuchérs
es 1evéntadc suficientemente alto para suministrer zine a1
caldero de colada‘.' De este modo, el metal fndido es sumi-
nistrads desde la cuchers de inmersidn 8l caldero de colads

substencialmente 81 mismo tiempo gue se efectds le coleda
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del metal desde el calderc en cade molde, El suministre de
metel fundido desde la cuchars de inmersidn durente le opers-
eidn de colede girve pare mentener un nivel virtualmente cons-
tente en el celdero de colade mientras se esté vertiendo me-
tal desde este caldero en un molde: Como resultede de ello,
el ‘meta}l fundid o es vertido en el molde bajo un® ocergs subs-
tencislmente constente y ein el impulso iniciel que és8 carac~
teristico de 1a colads desde un celderc que inicimlmente con-
tiene un gren exceao (gresn carga) de metall.

Con el oeldero de wmlade y la cuhare de jnmersion
ambos en 18 posici 6n fe coledas, el zinc fundido es colado én
el molde & une veloxided de colads virtua‘imente anifome has-
te que el metel del molde llegs & un nivel deteminedo de
ant.emano‘. la descarge termina por medic de un circuito elec-
trodinemico que reeponde & la& variacion de 18 capscided eléc-
trice entre la superficie del metal fundido del molde y urd
pleca de condeneador 101 (figuraa 9y 14)1. 1e place de con-
denssdor, ventejossmente en forms de disay ygue tiene un did-
metro de, 8l menoce, la mayor parte de le e&nchure interior
del molde, cuelgs de un sisledor 102 monteéde sobre un basti-
doy de soporte 103; Tl bastidor de soporte va sostenidc en
pn ext remo de un soporte de condensador que comprende dos
peres de brezes paralelos 104 y 105: Log brezos parelelocs
ven montedos junto & su otro extremo sobre drboles 106 y
107 montedos sobre un armezon sostenidc por el ocerro 65 del
celdero de gola da‘. Un brazo -de manivels, 108, esegurado
el extremo de uno de estos érboles 107 que estéd acufinde &

une de los bréazoe paralelos esté acoplado medisnte une berra
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de unidén ejusteble 110 &l extremo yde_m pelance 73 de in-

clinacidn del celdero, opuesto & aquél 8l cnsl va acoplzdo
el émbolo hiaréulico 72 de basculs cién. aef, el movimiento
del émbole 72, tel como para incliner el celderc de colads

e su psicion de descargsm, leventa el brazo de menivele 108
de tel modo que baje 18 plece de cond ganador 101 & la posi-
ciép operetiva acbre el molde‘. ¥l soporte de brazes ymre-
lelos mantiene 1@ placs de condensador en ure pogicicn esen~
cislment® horizo nt&l melquiers que ses eu movimiento verti-
cal respedioc &l meldel.

Cusndo l&a pl&i ce de condensador 101 es bajade haci‘a
el molde mient ras el caldero de colada esté eiendo ineclinade
& su posicidn de descerge, le posicidn operativa de le place
de condensador es determinada por un par de zapstas 111 que
gobreesl en hecie aba:’]'o desde el bast 1dor 105 que ssporie l&
plece de condensador. Las zepatas esten separadas en la
auchuré- del molde y ven & descansar contra unocs tornillos re=-
gnlebles 112 que se extienden por encimd de 12 part e supe-
ﬁor del moide; Doa de estos tornilles de régulacién_ estén
mon‘tados en el borde superior de un ledo del molde y en el
borde superior del octro ledo ve montado -un a‘olo. tornillo de
ajuate: "'Lo8 tres tornilics de ajuste 112 son cepeces de
tel regulscidn que se mantengen lse zepstas lilen urd posi-
cidn que asegure l& exacte colocacidn de la plaoce de con-
densador 101 & un& alturas determmineda de antemBno enoiuaf del
deseado nivel de metal en -el molda‘. Las zapetas individue-
les son de anchure suficiente pere pemitir el 'mo'vimieuto re-

lative entre ellae y el molde ccasionsdo por le ligera dife-
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rencie entre el movimiente &rmdnice del cearro del calders de
colade & lo largo da m cemino y el movimiento eproximedamen-
te linesl del molde & través de 1a zone de colada; El eopov-
te de l8 placa' de condensador (los brazos parsleles 104 y
105) se extienden con preferencis hacia fuers por encima de
18 porcidn del molde que es 18 Gltims en llemirse por el me-
tal descargado en el molde: as{, en un molde con divisio-
nee tal como el representadoc en la figura 15, en que el me: sl
fundido es vertide en un comprtimente extremo del molde y
rebose &l compartimentic centrael y firelmente &l otre¢ compar- -
timentc extreme, el soporte de la placs de condensador estéd
enependido por encime del dltimo commrtimento 2 llenar, de
modc que l& colsde quedard teminada cuends el metsl elcenze
un nivel determinado de entemmo en este comprtimento gue
se llene en ultimo luga.r'. |

Con el celdero de colads inclinsdo & su posididn
de descarga, y con le placa de cpndensador 10l en eu posi-

cidn operativa, el nivel del metel fund ido asciende en el

‘molde haste gue le capacidad eléctrice entre la superficie

del metel fllm&ido ¥y le placea de condensador 2lcanza un va-
lor critico. En este momento, un relevador 113 eccion2do
eléctricamente, montedo en ung caje 114 (figore 2) soporta-
da jonto & 18 zone de ooclsds, funciona pars invertir el mo-
vimiento del émbole hidrdulice 72 del mecen ismo de ineline-
eidn del caldero de la colada‘. El funcionamiento del ém-

' bolo en este sentido vaelve el calders de coleds & Bu posi-

cidn en que no descergd y, 81 mismo tiempo, levante el bas-

tidor 103 que eoperts la pléca de condensedor & le pesicidn
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inoperante encime dal 'molde. . Bl fancibnamiénto del rel evador
113 hace que, simulténeemente, el émbolo hidréuli_co 85 asocia-
do con 16 o chere de inmersidn sea movido en la-direccién con-
trazia, de moda que se levanten loa muﬁonea 78 48 la cuchere
de inmersion. Le boca de descarge 81 de la cuchara ds inmerg-
#idn ee sei leventads por encime de su pomicidn de descargs
de modo que se termine el suminist ro de metsl desde la cucha-
ra de inmersidn al cal a@ro de colada.:

 Se verd que el funcionemiento del relevador 115,/
coando el metal fundido alcanze un nivel determinado de an-
temano en un molde, irnicie simultaneamente 18 terminacidn del
flujo de metal deade el caldere de coleda al molde y desde
la cuchere de inmersidu al caeldersc de colada. ~ Aunque la -

terminecion de le qoiaaa 8e injicia en el caldero y la cucha-

re& simultaneemente, el mentenimiento de uns ba ja carg& de

‘metal en el caldero de colada puede hacer que el caldero .

*

temine 18 wlade antes de gue scabe 61 suminist ro de metal
desde la chare de inmeraién; Le pequera ceantided de me-
tal excedente suministrede al caelders de colade despuéds de
terminade 12 colade es daeeax:gada desde el osldero durante
el siguiente ciclo de descergs, un poco antee de que el me~
tel comience & fluir desde 1a cuchara al calder(): Cual-
quiera gz e ses 8l 11gero desacuerdo en la degscarga de metal
fandido desde le cuclera y desde el calders, la cant:l.dad de
metal vertide deade e&da uno de ellos ne es afectada.
Gonsiguimtamente, ‘se mantlene en. el caldero un nivel vir-
tualmente un iforme de metal fundido

El fancionamiento de 1 méquins de colar es el

giguiente: El motor principel 27 marcha de ﬁn'modo continue
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pera hacer girer la rueda de colade 20 y acalomr el drbol

54 que impula&; &) el mecenismo de inclinacidn del mold &;

b) el movimiento altemetivo del carro del caldero y e) el

‘meaanismo de bagculscidn de 12 cuchare de innBraion.

Cuando un molde veaeio ceroa de la rarte sups rior de 18 rue-
de de colada se apmwxima & 18 pmicidn de cole da, el calde-
ro estd en le pogicidn en que no descarg y el carro de dd-

cho celderc estd en su pwicidn de arranque & punto de se-

. guir el movimiento de este molde & través de lm zone de co-

lada. Al mismo tienpo, los mufiones 78 8e 18 cuchsre de
inmersion estsn bajados & 18 posidcidn de Aeecarga y el -ba-
lencin 86 habrd leventedo el extremo de inmersidn 80 de is
cuchara ceai al punto en que el zine andide es suministra-
do desde la cuchare sl calderoc de cole dal.» e leva 97 del
celdero monteds en el drbol mcodede 94 del belencis ests
regulada en el tiempo pera acclonar el émbolo 72 del ocslde-
ro innmediatamente despues que los otros elementos estan en

le posicidn antes memcioneds. 4as{, el celdero de colade

o8 indinado y lszcolade es iniciade tan pronte como el xhol'.-v

de se pone en alinescidn con el caldero en le zoe de oola-
da; 1e place de condensador 101 es simulténeamente bajada
por el émbolo 72 & su poeicion operante sobre 61 molde,

I8 otra leve 96 del arbol acodado 94 del b&lanai.n eats re-
gulada e el tiempo para acaionar su interruptor 98 poco
antes de eate momento en el ciclsc da fincimemiento, de mo-
do que baje los mufiones 78 de 1a acichare & 1a pmicidn de
descarge como anteriomente ae ha mencionado; Hl nivel

del metel fundido asciende en el molde IBete que entre el
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metal fund ide Yy la pisca 101 de condeneador ee eatﬁbleo;a
una capacided elect rica critica deteminada ge antemdno,
Cuando ge llega- & este capacidad critice, € relevador 113
&ccionade electironicamaite opere pAra mmcer que 1os doa
émbol 08 hidrdulicos 72 y 85 devuelvan simultdneamente e
celdero de oplade & 8u pwicidn de ne descarga y levanten
los mufiones de 12 cuchare a poBicion de no de scarga;
L& cochara continua realizen g 8u ciclo de beaaulmcidn y
188 levas 96 y 97 del drbol Bcodado 94 del balsncin conti-
nuan operando periodicamentse susg intermpto‘z-ee' reapeds iYoa,
98 y 100, para repetir ¢ ciclo completo de operaciones,
Cada moide i}eno Gn zine fundido heata 6l nivel
detemninedo de mtemeno p28a més alld de la z s de colsde
v entre en la zone ge enfriemiento & medida gue eg despia-
zado alrédedor gobre l& rueda de oolada; El enfrigmiento
8¢ lleve venta josements & cabo por medié de toberse de aire
115 (figure 4) que dirigen corrientes de sire de refrigera-
cion contra la azp?rficie del metel furdide der molde y con-
tre el molde mismo, Puoeden usarse toberas adiet onaleg 116,
81 ase deaes, bars ditigiy eire contraylos moldes llencg =
medi&a que ebntinuan & travéa de 1a zone de en:érianiento:
El' empleo de ague pulverizads dirigida contrse la snperfio;e
del metal fundid pera efectuarss)l enfrismiento en jom Pe-
riodo® iniciales de 1a zZoe de enfriemiento he feaultado ser.
indesesble porque tai pulverizacidn bProduce ure 801idifjce-
cion ten repide del metay que le contreccidn de éste ccaeqo.

02 grietes centrales en la parte Buperior de l& foprms Co 18 -
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dentro de l& barra colade sslga fuers de las grietaa cuan do
el molde es vuelto boca eabajo en la zons de descarg&.

Hae resultade deseable acelerar el enfriemiento en
an punto intermmedio de 1la zona de enfriemisnto diaponianda
an bafio de a,gua cironlante en el fondo de un tanque 117 e
éncierra lea parte inferior de la ruveda de coleda., ¥l nivel
118 del egus es nentenido venta jossmente de modo que cads
molde en el punto mas inferior de sau degpla zemiento es sumsr
2id& parcislmente en el.agaa.; Tal inmeraién_parcial efec~
tue une megnitud aprecisble de enf rismiento ¥, &l mismo
tiempo, evita la é.cumulacién de ague -en lm parte superior
del molde, lugar en que podria ser ocluide de modo que 8ige

nificara ung& posibil ided de explosién cuendo lue go se vierta

mete]l fundido en el molde vacio. 3i se desea, & medida gne

el molde pess & través de 18 Gltime perte de 18 zona de en-
friemiento, puede dirigirse contre é1 egue pulverizede o en
forme de niebla'. '

Por el emplec de moldes del tipo representado en 3
la figura 16 puede conseguirse un enfr smiento in crementa do
del metml del m'olde’. ;Estoe moldes estén provistoas de sa-
lientes 120 que sobreselen de la superfi cie inferior de los

mismos . Los ealientea aumantan' la eupsrficie exterior efi-

caz del molde vy hecen posible un enfriemiento mde rédpide del
metal fundido oomdnicando elxefecto refrigerador en grean me-
dida & loe lados y al fondeo del metel fund 8o, mAs biem que

& la sumrficie superior descubierta del metsl que e8 18 gpe

‘produce grietes centrales si se enfrie con demassisde rapidez

4l finel de la zone de enfriamiento, 1o moldes en-
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tran en la zone de descarge en la cuel eon invertidos come

Snteriormente se he descrito. TLe extracoldn de la pieza
colada des car@da e8 faciliteds median’c-e un tranaporta. dor
de rodillna 121 Este traunsportedor esta dotade de un mo-
Vimiento compuest o proporcioneade por dos cod o operantes
122 ¥ 1228 controledos por une Sole manive.’ia, 124 moutada 80 -
bre al &rbol de impalaion 54 que mntrola el mecaniamn‘de
inversidn del molde, etc. Los ooéos y meniveles se regre-
genten en detalle en la figura B. El movimientos del érans—
portedor de rodillos es control8do por estos codos de. modo
que el extremo interior del trausportader es movide &l efpe-
clo existente entre moldes sucesivos_ :anediatémente debajo
de un molde que estd siendo invertido por €l mecanismoc bag-

culedor., El extremo interior del trenepartador es levante -

.do progresivemente por loe codos 122 y 125 de mofo que ge

mentengs espcio 1ib re encime del slguiente molde sucesive
que esta aienao levantedo hacia el macaniamo de bascule-
cion. Inmedietane nte después de gue la rieza colada es
descergada del molde invertideo, 1@ acoidn del doble codo
mantiene el extremo interior del traneportador en su posi-
cion elevada y mueve tod e] trensportedor fusra de ie&
treyectorisa del siguiente molde que llega;' El ciclo de
movimiento del treneportedor es completado bajandc sn ex-
tremo 1nterior & l& posicion inicisl prepamtoria & gu in-
troduccion beajo el molde ultimamente mecionado, cuando es’
invertido por el mecanismo bascule oy,

El fundonemiento del contrel de l® descarge del

aperato de colada podréd entenderse oon mag clerided con
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referencia al diagrame esguémat ico representeds en 1é figora
17; 41 comienze del ciclo de descarge, el émbolo hidréuli«
co 86 de 1a cuchare de inmersidn estd en sn peeid on sSupe-~

rior de modo que baje los maficnes de la cuchers 8 l& posicidn
de dsscarga‘.‘ Cuendo el ext remo de inmersidn 80 de 1z cuche-
re2 8e leventa hacisela posicieon representade de trezos en la

figura 11, el metel fundid es sumnistrede desde la cuchara

.8l caldero., Ta& leva 97 del celdero montade en el drbol eco-

aado 94 de la cuchars es ajustada pars cerrar au interra ptor
electrico 100 substencialmente en este instante. El inte.
rrupior 100 ecciona un solenoide 125 de unmzvelvule hidreu-

lica de cuatro vias 126 que controls. el pmeg del sceite al

émbole hidrdulico 72 del mecanismo de basaulecidn del %

ro. Bl funoionamiento del solenocide 125 hace gque el meca-
nismo de basculscion ineline el ca.ldaro & su posicion de Co~
lede de modo que €l zinc fundido fluirse &l molde en le zom®
eolada. n funcipnamien to del émbolo hidrdulico baje teme
bién 1& plece de conden sador 101 & le posicion operante go-

bre el moide 21, El extremo de lomersidén de 18 cuchers con-

- tinueg 'l'evanhs'.'ndosa & le posicidn representada de puntos y

trazos en 18 figuras i1, mientres 1 metal fundiido estéd siendo
veriide en el molde'. '

El nivel del metel continue ascen dlendo en el molde
meta que 1 capacd.dac’l eléctrica entre el metel :fund ido y 1a
placa de condensador 101 8l canze un valor critico. Cuendo
e8te valor critico es al canzaedo, el equilibrio es destrunido
én un cira ito de puanie de capaai.aa.d hormelmente equilibre-
do, 127, representgdo e la figure 17, Este drouito incluye
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leé plece de condensador 101 en un lsdo del pucn te y un conden
sador varieble 128 em el otro lado del puente, Este estsdo
desequilibrado detemina el paso ge corriente & travéa del
rrimerio 180 de un tren sformedor conactede en elspuentva me-
dlente Bu conexidn de toma media: Una tension correspon&ien
te es indcida en el 8ecupadrio 181 del twan aformador. Eata
ton ﬂion es Buficiente pere accionar el relevador de control
115, - |

El relevedor 112 eetd conectedo con lo8 solencides
132 y 132 que ocontrolen las valvulae hidrdulices de cuat rg
vies 126 y 134, reslaectivanente. Estas védlvules controlsn
1a aports cion de aceite & los émbolos hidrdul icos 72 y 85,
reapeetlvamnte. asl, el' funcionemiento del relevador 113
accions la vdlvulse 126 de cuatro vias pera suministrar sceite
el émboio hidrdulico 72 del mecenismo de inclinecidn del cai-
dero de oo.la.&a, de tal modo que devuelve el caldero & su o=

sicion erecta 0 de nn-colada. El funcionemiento del releva-

'dcr 1lZ wcoions eimuitaneamente la otra vdlvuile 134 de custre

viee pars auminiatrar aceite al émbolo 85 de la caicherse de
inmersion de tal modo gue eleve log mmiiones de diche cuchmrs
e la pOBiCiéﬂ de ns-colada: El funcionemiento del reievador
113 1nici.a esi 18 termipacion del flo jo dal metgl faadith
desde el caldero al molde y desde l1a cudhare a] caldero.

 El balenoin continue su ciclo.de basculacion rare bajar el

extremo de inmersidn 80 de le cuhcaras en la meee de meta]

- fondido del ante-criﬂel. Cuendo este extremo de 1s € che

re de inmereidn beja, 12 leva 96 de le cudrare, monteds eg-

bre el drhol &codado 94 de la misme, cierra su interruptor
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eléctrico 98 yare operar uu aolenoide l 5 que hace que el
embolo 85 de la mcham baje los muﬁones de le mismu a 13
pGSimon de oolade.. L8 rotacion continu&d& de’l arboi aco-
dedo 94 de la cuchara. repite el oiclo de inclmacion del ’
celdero paras inicier la colade de metal en el pronmo molde
eiguiente que Jase & t.ra.ves de 1& zong de oolada. -

E c:l.rcuito de com‘.rol incluye interraptores limite
en. circuitos aut omat,icps de perade z,ara% selvaguardar el €qui-
po en el ceso de felle de elgun elemento critico de 18 méqui-
I{&; Por ejenplo, un intermptor eléctrico 136 es gcm’.om;do
por el émbolo 72 de inclinacién del celders de tal modo que
permeuezoe ebierto cuando el émbolo eetd en una posicién que
devuelve el celdero & eu pomicidn erects o de u'no—oolada'.,
Bi.el clrauito electronico o eu relevedor o el eistemse hidrdm
1100 pare el meocsenismo de 1nc.11nacion del ca.ldem falleran
@B re devolver éate a8 su pos:.cion de ‘o= colada. el interruptor
136 del embolo de iuclinacion del ca.ldero P rmaneceria cerra-
dp; Egto completa ug circuito eutre ls red v un 1nterruptor
limite 137 el finel de le trayect oria del carro dal calderoc
de co,lada,_ Coardo el carro llege al final de su trsyectoris,
su ioterruptor iimite ;57}33”’ cerrado y completa el 'Hc;chuito
de 12 linee medisrte un solenoide 138 que &abre an interrup-
tor de control 140 pera el motor priucipel dq,accibn&mien?q;
Cuando el mtor 27 se detiene, la rueds de oo}gw,dg;&y!g; Ea.lm-
ein se paren, de modo que E.l celdere uo se ge;agmmgjist:g me-
tel a.dicipna;.l, 18 carge relativamente baje ge metal furdido
én el galderc de colade se Gisipe, por cons;gqig)tg? wys rapl

dez, 8in rebesar el molde situado freunte el . celdero.

- & -
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pare el' embolo 85 &e lo® mu'ﬁon’es de 18 cuchars de
1nmersion ge 4ispone un aircuito sutongtico eimilar de PBré-
da. Si el émbolo hidraulics de la cud ara felle en su fin-
oi"onemiento y pare leventar loe mfiones de 18 cuchere & 18
posicidn de no-colade, un intermptor eléctricc 141 esociedo
a1 émbolo permaneceré en su posicion cerrade (mientres el

émbolo estd en su posid on correspondierie a la posicidn de

descarge de 1& cachera). Este completa un circuito identico

al otro circuito sutomatico y que incluye el intermuplor 1i-
mite 127 pars el carro del caldaro". Cugndo el cerro llegs
el finel de su desplazemiento, su intermptor limite 137 cle-
rre y compiets el ciramito de la lineea & travéa del solenoide
1%8 que sbre el .interup%‘»or de control 140 pare dstener el mo-
tor principal de acciopemien to'.

‘ Cuendo 1e méquine de colsde se pone en movimiento
gin ningune i'esevaa de metel fundide en el caldero, ningun
metal eers coledo desde el celdero &l molde y no 8e dis pon-
dré de ningun medio pere eccioner el eircuitoc electronico de
control y su relevador 113. Consiguientemente, los circu;toe
pntomst icos de perade detendrén le cuchers de inmersidn y la
rueds de colads ums vez gque 18 cubhers & descrito un cido’ |

compl eto de basculacidén, Con el fin de continuar el funcio-

nemiento &e 1s cuchara, el interruptor de contrel 140 puade

men te nerse & méno en posidion cerrade haste que ei celderc

. ge le he mministrado tastante metal fund iﬁo a8 colar desfie

el mismo en su posicidén de colada. El interruptor de con-
trol eg libertedo a oontinuaciou y permanecera a la posicd.on

operante gerrade durante el fuucionamisnto nomel eutomstice

. o oEy . . P
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de 1& méquine. _ _

El aparato este provisto de medios de ajuste &de-
cuedos pare hacer posible el control exacto de la uni??omidad
de temefio, forme y superficie de les piezas wlccadas, »
Por €jemple, &demes de 1loa ceminos da guis. pare los moldes,
que mantienen & estos horizonteles 8in oscilaciones u otros
inovimiautos inconvenientes, loa distintos moldes puéde ser
axs ¢t amen te alineadoé wn respecto & sus bast idores de 8o por-
te; Aei, cade molde va sujeto & su lmetidor medisnte torni-
1lo8 ‘142 gue se extienden hacia arribe & través del bastidor
en le parte inferior del moldie; Pueden inSewtarse unas cu-
fma 143 junto & estos tornillea con el fin ade alineﬁr, con
exectitud el modle con respecto & 18 horizontal y mre bajer
¢ subir cade molde en sentido '_v'er’ticai con respecto al baes-

tidor de mod que se esegure le colocacion de ceds molde

~directemente debajo de la booa ds descarge dsl calderc, y

cerce de aelle, en = posicidn de colede.

Fl disefio de la rueds de colads y de su sccione~-

miento para evitar vibraciones que producirien grruges en

la superficie de lze formes coladas, puede complementarse
‘dispdnim@ an freno 144 en el drbol 31 de ls medse de co-
lada, como se represente en la figure 2l. El frene crea uns
resistencie coustente 8l movimiento del Arbol y smortigua
cualguier vibracién ceusada por holgures en los mecaniemos
de sccionemien ‘uo‘,, Pueden utiligaraa medios digiintos dsl
freno de friccidn pere amortiguar o eliminér los juégoa vy
factores similares que deteminan las‘trapidaciones‘.

También puede obtenerse una impul eidn sueve mediante un
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mercanismo megnetico o de fluido, mes bien que pcor uno de
ruedae dentadas, entre el motor 27 y el érbol 21 de s rueds
de coladal. Alternstivemente, el &rbol de la meda de cole-
da puede ser acclonedo medisnte un pifion que engrene con una
rueda de gren diemetro montadabsobre el érbol. Tel d sposi-
cidn rednce al minimo le multiplicacidn del juego u holgurﬁ.
producidoa iaor el emples de una pequefia rueda dentsda montsds
gobre el érbol de 1a ruede de eolada; )

. La centidsd de metel fundido colado en. los moldes
puede regularse con facilided elterando la slture de la pla-
ea 101 de condenssdor encima del molde'., Esto puecie hecérse |
levantandoe o bajando las barras de soporte 147 del condensa-
dor(figura 14) que fran montadag en forma ajsutable en el ais-
lador 102 o mediente los tornillos de regulacion 112 sobre
lea cualea reposan lag zepefss 111 de soporte del oz_sn'de.nsadnr,'
o por una combinacidn de emne s regulacionesf, Puede hacerse
no aqu‘ae a&iciqnal de precision regulando el condensad r va-
risble 128 del oircaito de puente 127.

La centided de metel fundide saministrada sl cml de~
ro por la cucherse puede controlarse ajustando 18 longitud de
le biele 145 entre el émbolo 85 y el érbol acodede 84 que
lieve los mufiones de la cuahara:. El extremo ini’erﬁ.or: de es-~

ta biels esté i'oacado de modo qﬁe puede encejarse o desence-

jarse de la extremidad del émbolo B65. 1& centidad de metal

emaministrads pneae regularse con tal exactitud que de hors en:
hora no puede obeervarse un cambio perceptible del nivel de
metel fundido en el celdero. as{, el celdero comprende une

4

regerve de zine fundido de nivel esmenclalmente constante.
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Fl metel fundido descarsado desde esta reserve es substituido
e medide que se vierte, por le glimentecidn con metal fundide
del sntecrisol.

¥l nivel del metal en el ente-crisol debe mentensr-
ge substancialmente constante con el fin de ssegurer una,‘pro-
porcion uniforme de suministro de metal desde la cuchara.
Rate nivel puede menienerse con facil ided porgue ls gran masa
de metal del ante-crisel no es afectada en maedide apreciable
por 188 varisciones normales en ie carga de metal &2l com;éar-
timento de caidec 24 del horno; 18 variscidn epreciable en |
el nivel de metal fundido del ente-orisol puede ser compensa-
da ajustando 12 poaicién de soporte de loa mufiones de 1€ co-
chere o resjustendo los engranajes cdnicos 50 y 61 con el
fin de slterar la fase del movimiento de inelinecion de 1s
cueharai. ‘

_ 1e velocided y proporcidn de flujo & las cusles el
metal fundido es vertido desde el celdero & lo8 moldes y des-
de 18 cuchars sl celdero, pueden tembién ser sdemis controls-
dae mediante controles convencioneles de vélvule hidréulioe
que varisn le velocidad y movimiento de los émbolos hidrdnli-
coa; _De este modo, 18 iniciscidn de la descargs desde la
cuchars o el caldero, o desde smbos, puede comenzarse con
guavidsd o ocon repidez, segun se desese, y la terminacion de
1a descarge puede controlarse anélogement e pars conseguir
optimos resaltadoa;

Pare tranferir ﬁ:etal fundido desde el ente-crisol
a1l oeldero de colsds, puede hecerse uso de obros medi o8 de

alimentecidn distintos de la cuchare, consistiendo el requl-
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gito principal de tales medios én que ssan cepaces de mnte-
ner un pivel substancialmen’ce constent e de metel en ol calde~
ro‘. Por ejemplo, pars unlr el snte-crisol ‘eon el celderoc de
cole de podrie utilizerse un eifon de maherial adecugdo, 8l
como 61 carburo de silicio, © eimileres. Fl metel fiuird

g través del sifon desde o1 ante-criscl 8l celdero cuando el
celdero estéd inclinado & 81 posicidn de coleda, & cause del
descenso del pivel del metal en el celdero con respecto &l
nivel del metal en Ol ante-erisol. El flujo cesars cuendo
el ce.ldero de coleds 8ed devualito & 8u posicion de no-comda’.
Le colocecion 1€l tabigue 146 cerce de le bozé de descarg?
el celderc de colsds impide 18 descergazde espume desde el
céldero g 108 moldea, cugsleaguiera gque gean los medios empl eB-
dos pars suminist rar metal desde el ante~-crisol &l cal ﬂerol.
18 espumd formada sobre lé guperficie d&l metal fundido éen-~
tre el tabigue 146 ¥ 1e boca de descargg dgel celdero puede
sei efiéazment.e eliminada suniniet xando con’cmuamente sel
amonisco & este superficie de metal fundido (como en le tec~
pice d¢ 18 g&l‘hanizacion) o proporciouande une atmosfere de
anhidrido sulfuroso S0, €0 contacto con diche syperficie del
metal:.

T»odoa 108 elementos del aperato cooperan pera ie
consemcion de una sold ﬁnalidéd - 1e produceidn de piezas
‘mla‘das de-tamefio y forme esen cisimente uniformes ¥ virtusl-
men te exentas de irregularidades auperficialaa’. Aunque el
eparsto es particularmente eficaz pare 1a colada de placas

de metal en moldes &blertos, puede utilizerse vents jossmente

_en la cole de de otraes plezes, teles como pleces en moldes
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476961
cerredos, toches y eimilares, Lb. robuste rueda de colade y
su fuerte mecenismo de aocionemiento proporcionsn une roté-
gién mave de la rueda y por tanto ‘,m movimiento =suave de
168 moldes arrastrados porlla meda, Tos caminos de guis
de los moldes aseguren 1& nivelecion unifome de lgs moldes,
de tal modo qnrexse elimingn los ﬁxovimientos-de veiven, los
scufiamientos u otros movimientos irrsgnlarea de los moldes
gue llevan el metal fun&idu; El dispositive _basoulador de

Gl
los moldes en la zone de descarge efectud 1a descarge del

- metel solidificedo sin perturterle trenquilided del metel

fundido de los otroe moldes., Fl celders, a2l seguir a cade
molde & trevés de la zons de colade permite que l& colads
dure un periodo suficiente de tiempo, gvitando esi one velo-~
cidad de coleda excesivamente eleva.da‘. Iriciden’tza,;mmte, es
la proporcidn de 18 alsda le que detemine 1 rendimiento
del aparato; el dismstro de l1s meda de coleda y el numerc
de moldes que 1leva, afecten meremente & 1a megnitud del
enfriemiento del metsl colado eantes de su descerge de los

moldes, Por ests rezon, l& proporcion de colede debe ser

. tan elevada. como sea posible 8in una excesiva velocided del

fluje. Une eleveds proporcidn de colede & upa beje velooi-
dad de flujo queda edemés ssegurada por el ancho pico de dee~
cargp del celdero y por el mauteﬁimiento de une bejea carge.
en el calaero‘. Lo oniformidad en la proporcién de descear-
g e loB]hdldes ge asegure por el mantenimiento de un nivei
substencielmente uniforme de metal fundido en el calc'terol.
Hate nivel uniforme es mentenido por la cuchars cuygé propor-

cibn de alimentacidn puede ser ajustade como se desceribid

- B6 -




10

20

)

pars gsuministrar metal, & ana pruporcion establecida, deade
une mesa de metal mantenida g un nivel substencialmente nni-
formae en el ante-criscl. 18 cantidad de metsl suminist redo
por ia cuchara de inmersi.éu es controladae por le coordingcion
del movimiento de la cuchara del celdero, siendo owmntrolgado .
en definitive su movimiento & la posicién de coleda por el
motor de i%pulaion principal que acciona la meda de colaeds,
¥y sa movimiento & une posicion de no~-colade mandado por el
relevador controlado elect ronicement e . El funcionsmiento
del relevedor &l deseado nivel de metal fundido en ocada mo 1de,
8 pesar de lag irreguleridades superficiales determinedsas pdf
el flujo. tui'bulanto de metal cuando sé estéfilenando él molae,
queda aaegumdo por el efecto promedisdor propcrcionadb .por
le superficie relativamente grande de la placa de condensgdor
con reépecto a la enchurae del molde;

Bata sol icitud que ocorresponds & la presentade en
los Estedos Upidos de américe el 25 de junio de 1946, bejo
el némero 679;154, se acoge a;'loa beneficios del srticule

51 del vigente Estatuto de ‘Propieda.d Indust rial

- F 0T Ao =~

Lo® puntos de invencidn propi& 'y nueve que se pre-
sentan yara qgue sean objeto de easte Paténte de Invencion en

Eepafie, por VEINTE &fios, sSon los siguientes:
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}cién' de an mrgeh de metel solidificedo sobre le pieze cola-

l1.-  Un aparetc para colsr metal en formas de ta~

mafio substencialmente uniforme y esencislmente exentas de

.' irregulerides superficiales, que comprende un porta-moldes

capaz de wmover cada unc de una pluralided de moldes sucesi-
vemente y con suavidad & través de une zone de colade y de

une zone de enfrismiento, un caldero de colads, y medios de

’congrol de la colada cepaces de controler 12 deacargd de me-

tel fundido desde dicho csldero & un molde en la zone {& co-
lafa de modo que 8e liene cede moide heste un nivel determi-
nede de antemgno cou metel fundide substencialmente exento

de espume de tal mode gque se evitexesencialmente le formn-

de por encima de dicho nlvel junto 2 log lados del moide.

2.~ TUo aparsto 8egin se reivindioce en el punto 1, |

e e b, L id e e

en el cual el porta-mbldes comprende une rueds monteds en tor-
go de un eje horizontal con loa moldes diepuetios junto & la
periferia de la rueda;

5;- Un aparato segin se reivinéica en el punto 2, .
gue incluye medice de guise capac‘ea de mantener los molldeg eﬁ
e posicién uniforme con respecto e 1a horizontel e medide
que ls rued?. gira.(.
| 4,- Un aparatoc segin se reivindice en los puntos ¢
203, en el cugl los moldee veng motadeos con posibilidmed de
giro sobre érboles diepuestos junto & la periferia de 18 rue-
da subat&nc:?almente parelelos &l ej‘e de la meda:' ’” t

6.~ Un a,;garato segin se reivindice en cuaglguiera
de los puntos enteriores, que incluye medibs de basculecido

-

de los moldes, capaces de in'clin.ar los moldes de tal modo gque
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pemiﬁania extraceidn de metal s801i1dificedo de ceda molde
después de gue este abandoné la zone de enfriemiento y &ntes
de que sen devnelto & la zone de cclade.’.

6..- Un epareto segin se reivindice en cualquiers
de lospuntos apteriores, en el cuel &l celdero de colsde es-
td montade pera eu movimiento & lo lergo de ure trayectorie
virtuelmente perelela &l movimiento de loemoldes & través
de la" zone de colada, y se disponen medios pers mover el

calderg de colade aslternativemente & lo largo de dichse tra-

yectorie de tal modo que eige el movimiento de cads molde

& través de la zona de colada.

4

7 o= Un aperato gegin se reivindice en caaiquiera

de los puntos enteriores, en el cual el celderc de colade

astd montado junto & le zona de colada de tel modo gus el

metal fundido es descargado desde el caldero & un molde en
l1a zone de coleda desde un nivel sclemente un poco por enci-
ma de 1 parte superior del molde;

81.- Un aparato segin se reivindica en cualquiera
de 1os puntos enteriores, en el cual los mellos de control
de 18 coleds comprenien medics de basculacicn esocisdos con
el celderc, destinados & verter metel fundido demde el calde-
ro &l molde, y medioe parse suninistrer metal fundido desde |
une mesa del mismo 8l calderoc de colede de tel modo que @e

mentengs un nivel subatan cislmente constante de metal fundido

.en didho caldéro .

9.- Un aparsto segin se reivindice en el punto 8
en el cuel los medios pere suminist rer metel fundido el cal-

derc de colade comprenden une cuchere de inmersicn montede
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pare movimiento de basculaclén. de tel modo que e transfiera
metal fundido desde une mase del mismo al celdero de colaaé.,
y medios destinades & controler el movimiento de basculscidn
de 12 cuchers de inmereidn de modo que se suministre metel
fandido &l celderc de colada de tel menera que se mentenge

un nivel substencialmente constente de dicho meté.l en el oal-
dero de Golada.l. ’

10:- Un aparato segin se reivindice en el punto
8, en el cusl los medios perse suminietrar metel fundido &l
caldero de colsde comprenden unga cuchers de inmersion monta-
de pera movimiento beaculante de tel mode que se transfiera
metal i’undido desde une mass del misme al celderoc de colade,
medios bescunlantes asociados operstivemente con la cuéhara
de irzmérsién hig oapabe’s de efeeﬁuar"aicho movimientoc de bascu-
le.cion y medios independientes de losl‘medice basculantes,
capeces de terminar el suministr de metel fundido desde le

cuchara de inmersidn 8l caldero de colada.

¥

11.,- ©Un apareto segﬁn- #e reivindice en el puato
8, en el cuel los medios pere suministrar metal fandido &l
oeldéerc de colada comprenden une cuders de inmersidn alar-
gade monteda sobre muﬁdnea Junto & un ext‘;remo de 18 misme
pere movimiento de baa.culacién, tel que ese trensfiers fnétal
fundido desde une masa de] mismo Bl celdero dse coleds, medios
de baeculscidn esociado s operd: ivement e con el otro extramo
de 18 cuchara de inmersion, capaces de bajar dicho extremo
de 1& cuchara de inmersign en diche mesa de metal fundido y
de leventar dicho exiremo de l& cuchers pars sministrar me~

tel fundido desde ol extramo primeramente menciongdo de le&
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cuchars de wmgrgién al celdero de colsde, y medios pere le-
venter los mufiones de le cachara de inmereidn para impe_dir‘
el sumin i‘st;ro de metel fundido desde 1s& cuchars al celdero.

121.- Un amrsto gegin se reivindice en- cuelquiere
de lo8 puntos enteriores, en el cual los medioe de control
de la colede inoluyenk medios que responden &l nivel de metel
fandido en el molde, cspeces de teminer le colsde de metel
fundido desde el calders de colade y le aliment&cion de me-
tel fundide & dlcho ca.lﬁarq; |

‘ - 15‘.- Un epsrato segin ae reivindiea en el punto

12, en el cusl loes medios que resj;onﬁen al nivel del meial
fundido en el molde canprenden une plecae de condesedor dis-
pueste en una posicidn deteminede de mtemsno con respecto
al molﬁe_en i zone dé colada, y se disponen medios que res-
ponden & l® cepacidad eléotrice entrs dicha plece y el metal
fundido del molde, los cusles son cersces de terminar le des-'
cerga de metsl fundido desde el caldero y 1 glimentecion de
dicho metsl & dicho celdero, cumendo €l molde esté llenc con
el metal :fum?ido & yn nivel detemminsdo de a.nteman’ol. _

14.- Un apér‘a.to pars colar metal en formee subs-
tencislmente exentas de irregularidades superficieles, gme '
comprende un pérta-moldes capaz de mover cade uno de ﬁna plu-

ralidad de moldes en serie y con suavided & través de und zo-

ne de occlada y de une zone de enfriemiento, y un ce.ldem de

cols de montado junto & l& zou& de colade y capez Ge verter

" metal fundido desde el mismo an un molde de l& zong de coleds;

desde un nivel solo ligeremente superior & la perte superior

¢

del molde.
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15.- Un eperstoc pere coler metal en i’ormas de cou-
figuracion y temafio subetenclalmente uniformes, que comprende

un molde, un cal&ero pare verter metal funfid en dicho molde,

y medios de control de coleds gue indayen une pleca de comden

sedor dispueste en une poelcion deteminmds de entemsno con |
respect‘o al molde y medios que responden & le capacided eléc-
trice entré la place y el metel fundid del molde, capsces
de terminar 18 descargs de metal fundids desfe dicho celdero
coando el molde estd Ileqo con metal fqndido & nn nivel de-
terminado de antemano.

16.-— Un aparato pere 18 cola&a. de matales

Tel y como se he fescrito en la msmovie que antéoe-
de representado en 1ca dibujoe que se acompafian y con los
fines que se hen especificedo.

Este liemoris conste de cuarents y doe hojes escri-

‘tes por uné sole cara.

Medrsid, 2 5 FEB ?"47
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