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late invento se refiere a la  colada de me­

ta les tales como el zinc y, mas especialmente, a la colada de

metales en formas ae tamaño uniforme y esencialmente exentas
J \

de irregalaridados superficiales. 11 invento tiene como fina­

lidad un nuevo aparato para la colada de metales, capaz de
t

pro do cir tales formas. Gomo epiera qne el imrento es espe-
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o l i e n t e  aplicable a la  colada del alce, se describe en lo 

ane algo*, pato fines da ilustración, en relación con la  co-

lada áe dioho met al •
La ociada de cinc metalice too dide, especialmente 

en forma de barres planas en moldes abiertos. Implica la  ob 

servencia de d a r ía *  precanciones que han hecho que esta-co­

lada quede reservada ampliamente a los métodos manuales.

Por ejemplo, las barras planas de cinc se suministran «ornan, 

mente a ios laminadores en los ocales las barras son lamín*, 

das en forma de chapas. Las irregularidades superficiales, 

tales como las ondulaciones u otras protuberancias perjudican 

la producción de chapas uniformemente laminadas y son, por 

consiguiente, indeseables en las barras coladas. Consiguien­

temente, un molde abierto para placee Heno de sino metalice 

fundido debe mantenerse tranquilo para permiter que la  super­

fic ie  descubierta del metal fundido se so llíiflq ae  sin arru­

garse. Además, el movimiento oomunieado al metal fundido 

en un molde, bien por una velocidad da colada demasiado ra- 

pida, bien por el manejo irregular del molde lleno, lace que 

el metal fundido eeoienda e lo largo de las pe rodea latera- 

lea del molde, donde ee so lid ifica  y foro» un margen de metal 

solidificado. Betos marinee u o r illa s  tienen bordea a fila ­

dos que hacen que lee barrea sean ae mane jo peligroso y per­

turben además seriamente el debido apilemlento de loe barras 

en el almacenaje o en el transporte. Lae margen es sn cues­

tión son me perdida por desperdicio para los consumidores 

que vuelven a fundir lae barras durante la fabricación sub-
i  " ,

siguiente.
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ASewáe de les irregularidades euperfioialea oauaa- 
aa. par al movimiento ael «atal fundido an loa moldes, ae f 0r- 

maa grandes «aaaa da aapama ai al «a ta l aa vierta asada ana al- 

tura apraeiable an al «oída. Beta aapama resolta de la  oxida, 

oion del «atal fnndido a «adida gue se vierta y aalpioa en el 

molde, y comprenda ana «asa da sino metálico solidificado ,ne 

se te vuelto poroso a inatil para al oonsomidor por la  m ola, 

sica do ana cantidad importante de óxido de amo'. Con el fm  

de reducir al mínimo la  formación de espumas durante la  colada 

a «ano. al metal fundido aa carga primero en un caso de colada 

se separa la  espuma, y al caso aa basculó a mano para verter 

el metal en moldes gas descansan en un banco; Es d if íc i l  evi­

tar velocidades irregulares de colada y la  formación de espuma.

ante el vertido a mano, aunque la  espuma puede retirarse  

de un modo virtualmente oouHeto con una paleta de madera, el 

procedimiento as molesto por el calor y tedioso para el opera.

rio y la  cantidad de espuma representa una perdida correspon-
diente a® metal oolable.

M  colada manual del sino, especialmente en forma

d. placas o barras planas, es un procedimiento rígido por las

rezones señaladas en lo gue antecede'. »  reguisito de gue
lae placas sean de tamaño uniforme es der*ir. - «eB Geelr* de peso uniforme,
hace preciso verter si metal deede tal altura gue pueda ser 

cuidadosamente vigilado. Como resultado de e llo , el operario 

debe inclinarse continuamente sobre maaae de metal caliente ‘ 

Eh setas d ifie l lea condiciones, ei probiema da colar una p ia c  

de gzueao uniforme guada a g n a d o . P0r  ejemplo, el sino comer­

cie! sn placas da unos 86 mm. de grueso, con un peso nominal de

s -



anos 18 icgs. por placa, varia  fre  caen temante en anos 2.5 kgs.
4

o más por encima o por debajo Sel peso deseado.

Se ha dedicado considerable ateneión a la  p o s ib il i­

dad de co lar formas de zinc y, especialmente, placea de zinc,

5 por medios mecánicos que al menos deán tan eficaces como e l

método manual de colada. Se comprobó que un equipo mecánico 

de colada de esta clase habría de- co lar una cantidad v ir tu a l­

mente uniforme de metal en cada molde, que habría de hacerlo 

de ta l modo' que se ev ita ra  la  formación de espuma y margenes 

10 en la placa colada, y que habría de manejar lo s  moldes l l e ­

nos de metal fundido con la  suavidad su fic ien te para impedir 

la  formación de margenes en los  bordes y de ondulaciones en
* i

la  superfic ie  de las  formas so lid ific a d a s . Las proposiciones 

hechas hasta ahora no han resuelto e l problema y no sabemos 

15 que ninguna máquina para co lar metal, propuesta o construida

con anterioridad al presente invento, haya satisfecho estos
i

requ is itos .

La máquina del invento para la  colada de metales 

produce piezas coladas, ta les  como placas, que son de tamafio 

20 virtualmente uniforme y están esencialmente exentas de ir r e ­

gularidades su perfic ia les , ta le s  como o r i l la s ,  ondulaciones
*

y espuma. Por ejemplo, la  máquina es capaz de producir 

placas coladas de zinc de unos 28 ram. de grueso y que pesan
, '• i

unos 19 lega., con una variación media de peso comprendida 

25 dentro de unos 115 gramos y esencialmente lib re s  de o r i l la s ,
i

ondulaciones y s im ilares. En cuanto se r e f ie r e  a l espesor 

de la  placa, la  máquina es capaz de producir de modo conti­

nuo placas del tamaño mencionado con una variación media en

4
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el grueso Se pleca a placa comprendida dentro de 1/6 de mm. 

aproximadamente.

La maquina de colar según e l invento comprende un 

porta-molde oapaz de mover cada ano ana pluralidad de moldes, 

ta le s  como moldes "ab iertos” , sucesivamente y con suavidad a 

través de ana zona de colada y ana zona Se enfriam iento, un
- i

caldero de colada y medios de control de la  colada. El me­

dio de control de la  colada es capaz de controlar la  colada 

de metal fundido desde e l caldero dentro de un molde en la  

zona de colada de modo que se llene cada molde hasta un n i­

ve l determinado de antemano con metal fundido virtualmente 

l ib re  de espuma, de ta l modo que se e v ite  esencialmente la
i

formación de una o r i l la  de metal so lid ific a d o .

En una rea lización  del invento, e l porta-molde 

comprende una rueda montada en torno de un e je  horizontal
4

eon los moldes dispuestos junto a la  p e r ife r ia  de la  rueda. 

Los moldes van ventajosamente montados sobre árboles d is­

puestos junto a la  p e r ife r ia  de la rueda y esencialmente 

paralelos al e je  de la  misma. Se disponen medios de guia 

capaces de mantener los  moldes en ana posición uniforme con

respecto a la  horizontal a medida que la  rueda gira  para 

mover lo s  moldes a través de la s  zonas de colada y de en­

friam iento . Los moldes son soportados suavemente y sin os­

cilaciones u otros movimientos inconvenientes, a medida que 

atraviesan las zonas de colada y de enfriam iento.

El caldero de colada se monta veiitajosamente para 

su movimiento a lo largo de una trayectoria  substanoialmente 

paralela al movimiento de los moldes a través de la  zona ae

5



t 7®9 6^

colada. Se disponen medios pa»a mover e l caldero de cola­

da alternativamente a lo largo de esta trayec toria , de ta i 

modo que siga el movimiento de cada molde a través de la  zo-
i

na. El caldero va montado junto o la  zona de colada de 

ta l modo que el metal fundido se v ie r te  en cada molde en la 

zona de colada desde an n ive l solamente an poco por encima 

de la  parte saperior del molde. Estos deta lles  permiten ana 

colada relativamente lenta del metal fundido en los moldea, 

de modo que se ev ita  la  formación de espama y de margenes

. -->r ■ — - ••■■’- - • ------------------------------------------ -—  ..
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sobre e l metal colado s o lid ific a d o .

I»0S medios de control de la colada comprende me­

dios basculantes asociados con el caldero de colada y desti­

nados a verter metal fandido desde e l caldero en e l molde y 

medios para somlnistrar metal fundido de eñe ana masa del mi ib 

mo al caldero de colada, de tá l modo qae se mantenga en e l

caldero an n ive l esencialmente constante de metal fandido.
, , _ _ _

Los medios ae alimentación, en ana rea lización  espec ifica  aei

in vento, comprende ana cu chara de inmersión montada para mo­

vimiento oscilante de ta l modo qae se tran s fie ra  metal fun­

dido desde ana masa del mismo al caldero de colada, medios 

basculantes asociados operativamente con la  cachara de inmer 

sión y medios independientes de los medios bescalantes capa­

ces de terminar la alimentación de metal fandido desde la
4

eubhara de inmersión a l caldero de colada. Los medios de

control de la colada comprenden ademas medios que responden

a l n ive l de metal fandido en e l molde, capaces de terminar
*

la  colada de dicho metal aesde e l caldero de colada y la  

alimentación del mismo a este caldero. Los medios de control
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Se 1© coleas hacen posible 1© producción fie piezas coladas 

de forma y tamaño uniformes y, mediante e l control áel n i­

ve l del metal fundido en el caldero de colada contribuyen, 

a la  colada de metal fundido sin la  formación de espumas y

o r i l la s  en e l metal colado so lid ific a d o »

Xio® anteriores deta lles  del invento, y otros nue­

vos serán entendidos mas plenamente a base de la  sigu iente 

descripción tomada en relación con los dibujos adjuntos, en

los cuales;
Xa figu ra  1 es un alzado la te ra l en corte del apa­

rato de colada del Invento;

X© figu ra 2 es una v is ta  en planta del aparato re­

presentado en la figu ra  1;

Xa figu ra  3 es una v is ta  en planta a mayor escala

fee los conjuntos de la rueda de colada y del caldero;

Xa figu ra  4 es un alzado posterior de la  rueda de 

colada, en corte dado por la  lin ea  4-4 de la  figu ra  2>» tju© 

muestra el molde superior, dispuaasto horizontalmente, a l co­

mienzo de su paso al través de la  zona de colada;

Xa figu ra  5 es un alzado posterio r de la  rueda de 

la  rueda de colada en corte dado por la lin ea  6-5 de la  figu ­

ra 5 que muestra la  rueda de colada girada más a llá  de su po­

sición representada en la figura 4;

Xa figu ra  6 es un alzado fron ta l de la rueda de co­

lada en corte dado por la  lin ea  6-6 de la  figu ra  5, que mues­

tra  la  rueda girada aún más a llá  de la  posición representada 

en la  figu ra  5, con el molde sucesivamente siguiente en la  po 

alción de colada;

. ___

7



1 7 6 9 5 1

TjS figctra 7 es un alzado la te ra l adyacente a la 
« '

•*. parte fron ta l de la  roeda de colada, en corte dado por la  l i -
4 > ' ,

nea 7-7 de la  flga ra  6; '

Xa flga ra  8 es an alzado posterio r del conjunto áel

6 caldero de colada, en corte dado a lo  largo de la  lin ea  ;8-8 de

la  flg a ra  3;

Xa flga ra  9 es an alzado la te ra l del conjunto del 

caldero de colada en la  dirección dé la  flecha 9 de la  figura 

5;

20 Xa figu ra  10 es una v is ta  en planta a &eyor escala

del con junto de la  cu chara de inmersión representado en la  f i ­

gura 2;

Xa figu ra  11 es un alzado la te ra l tomado a lo  largo 

de la  lin ea  11-11 de la  figu ra  10;
i

25 Xa figu ra 12 es un alzado fron ta l tomado a lo  largo

de la  lin ea  12-12 de la flg a ra  10;

Xa‘ figu ra  13 es un alzado fron ta l del mecanismo de 

baaculaclón de la cachara de inmersión tomado a lo  largo de 

la  lin ea  13-13 de la  figu ra  10;

20 xa figu ra  14 es una v is ta  en alzado fron ta l del

conjunto ae las placas de condensador, en corte dado por la  

lin ea  14-14 de la figura 9;

Xa figu ra  15 es una v is ta  en planta del molde para

las placas;

25 Xa figu ra  16 es una v is ta  la te ra l en corte de

* otra modificación de la  estructura de molde; y

Xa figu ra  17 es un diagrama esquemático de loa
4

- circu itos hidráulico y e léc tr ico  del aparate.

k

-  8 -



SI aparato ae colaña del invento comprende, como 

ae «p resen ta  en las  figuras i  y £» ana rueda de oolada £0 

montada vertioalmente q u e lle va  moldee £1 mantenidoe en po- 

ainión horizontal!. Bu eetoa moXdes y desde un oaXdero de 

oolada ££ ae Tiente metal fundido, ta l como sino. El n ivel 

del sino fundido en e l caldero de ociada es mantenido v ir -  

tcálmente constante suministrando metal a este caldero dea. 

de una masa relativamente grande del metal, mantenida en 

estado fundido en un homo ademado. Yen ta i o samen t e ,  e l 

horno está dividido en dos compartimentos comunicantes,por 

„n puente El metal ae mantiene fundido en un compartí-

mentó £4 del homo, calentado por aceite o de otro modo, y 

, a ai se mantiene fácilmente una masa de zinc fundido lib re  

' de metal sin fundir, a un n ive l substenoialmente uniforme, 

en e l otro compartimento o an te-criso l £6. la  alimentación 

de metal fundido desde el an te-criso l al caldero de oolada 

se efectúa de acuerdo con e l invento mediante una cuchara 

de inmersión £6 a«e ae sumerge intermitentemente en la  masa 

de metal y lo  suministra al caldero de oolada. los  de ta lles  

de estas y otras nuevas características del invento se re­

presentan en los restantes figuras de los dibujos.

la  ruedo de oolada es accionada por un motor £7 

4ue, preferentemente, funciona o una velocidad relativamente 

elevada, el cual está conectado mediante accionamiento de 

correa £8, de construcción corrien te, y de velocidad varia ­

b le , y por un meoaniemo reductor de velocidad, ZO, a un ro­

busto árbol horizontal Z1 sobre e l ocal vá montada la  rueda 

de colada. Esta rueda está construida con robustas chapas
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de ©cero que forman dos costados 52 y 55 paralelos y en forma
j

de disco, montados sobre el árbol horizon ta l. El árbol va
t

soportado ventajosamente en anos fuertes soportes 54. El 

motor de elevada velocidad, el accionamiento por correa, las 

ruedas dentadas de precisión en el conjunto redactor de ve lo ­

cidad, y la  fa erte  rueda de colada y los  robustos soportes, 

todos e llo s  contribuyen a comunicar © la  rueda de colada una 

rotación continua y suave.

Una pluralidad de árboles 55 (figu ras 4, 5 y 6) se 

extienden entre los dos costados de la  rueda de' colada janto
v

a sus p e r ife r ia s . Cada uno de estos árboles lle v a  un basti­

dor de molde, 56, acuñado a l árbol, yendo montado sobré cada 

bastidor un molde 21. ..Al extremo de cada árbol 55 del bas­

tid o r del molde, extendiéndose por fuera mas a l ié  de uno 

de lo s  lados de la  rueda de colada, va montada una ménsula
i

57 de guia del molde, que también va acuñada a i á rbo l. Caá© 

ménsula va provista de dos brazos 58 y 40 que tienen ro d illo s  

de guia 41 y 42, respectivamente^ montados en sus extremida­

des. Los ro d illo s  de guia están destinados a ap licarse so­

bre un camino de guia adecuado, capaz de mantener cada molde
*

en una posición horizontal cuando la  rueda de colada g ira .

La rotación de la  rueda de colada desplaza sucesivamente los 

moldes a través de lo  que se denominará una zona de colada,
i

una zona de enfriamiento y una zona de descarga.

El camino de guia está ventajosamente d ivid ido en 

cuatro secciones, como se representa en las figu ras 5 y 6;

La primera sección, 45, <del camino de guia s irve  para mante­

ner los moldes horizontales cuando son movidos desde una

10
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posleion correspondiente a la  parte superior de la  rueda 

fen la zona de colada) hasta una posición correspondiente 

aproximadamente a la  posición de la s  4 en an r e lo j ,  repre­

sentada en las figuras 4 y 5 fes decir,, en la zona de en­

friam iento) * 11 rod illo  41 del brozo de guia 28 que se

aplica  sobre la  superfic ie  in te r io r  de esta sección 43, 

tiende a caer apartándose del camino, cuando e l molde es 

desplazado hacia la  parte in fe r io r  de la  raeda de colada y, 

por tanto, debe ser transferido al ex te r io r  de ana segunda
i

sección principal 44 del camino de guia* Esta transferen­

cia se efectúa por una tercera sección intermedia 45 del 

camino de gala sobre cuya su perfic ie  in te r io r  se apiloa e l 

otro ro d illo  de gula 42 a l f in a l del otro brazo 40 de guia 

del molde* La sección intermedia 45 de la v ía  soporta e l 

molde en la  deseada posición horizontal hasta que el primer

ro d illo  de guia mencionado, 41, se ap lica  sobre la  su perfic ie
«

ex te r io r  de la  segunda sección 44 del camino de guia p r in c i- ' 

pal* La segunda sección principal del camino de guia, sopor 

ta el molde en la  posición horizontal cuando es desplazado 

desde la  posición in fe r io r  de la rueda de colada, hacia a r r i 

ba, hacia la  posición de la s  diez en punto en un r e lo j miran­

do en las figuras 4 y 5.

Cuando el ro d illo  41 de guia del molde llega  al 

f in a l ae la  segunda sección principal ael camino de guia,es 

transferido a un camino de guia 46 móvil y de forma canala­

da (figu ras 4 y 5) que es capaz de bascular e l molde boca 

abajo con el fin  de descargar la  pieza colada so lid ificad a  

contenida en é l . El ro d illo  de guia 41, s i quedara l ib re

-  11
i
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©n este,punto, .tenderle a pasar libremente desde ©1 extremo

de la segunda sección principal del camino de guia, 44, a l 

camino móvil de guia, de ta l modo que e l molde podría vas-
i

colar hacia abajo a i in te r io r  de la  rueda de colada, Oon 

e l fin  de comunicar a l molde e l movimiento opuesto, de modo 

qae descargue la  pieza colada fuera de la rueda, se emplea 

otra sección intermedia de transferencia , 47, del camino de 

guia, para soportar el otro ro d illo  de guia 42 hasta que el 

ro d illo  41 se haya movido desde el extremo de la  segunda sec­

ción principal del camino, 44, hasta up tope lim itador o
t

leva 48, Este tope está situado de ta l modo que res tr in ja  

el u lte r io r  movimiento de ascenso del ro d illo  de guia 41 

hasta que la  rueda de colada lle v a  hacia arriba e l árbol 26 

del bastidor del molde, en una distancia su fic ien te  para 

t ir a r  de la  rueda de guia 41 a modo de arrastre por debajo
4

del tope 48 y dentro del camino de guia acanalado 46,

Gomo resaltado de ta l restricc ión  sobre e l ro d illo  de guia 

41 cuando el árbol 55 del bastidor del molde es elevado por 

la rueda de colada, e l molde es basculado haoia arriba has­

ta que toma una posición como la que se representa por la  

de lineas llenas para el molde y el ro d illo  de guia en la  

figu ra  5, El ro d illo  de guia 41 estará entonces situado 

en e l camino acanalado de guia 46 que es accionado para bas­

cular más e l molde hasta una posición boca abajo para des-
4

cargar la  pieza colada so lid ific a d a .

Guando el ro d illo  41 de guia del molde se mueve 

dentro del camino móvil de guia 47, ésta parte del camino 

es girada en la  dirección representada por la  flecha de la

- 12



■lU,»!, ■

47 1 769 51
figu ra  5, eo ta l  magnitud que mueva e l ro d illo  a la  posición

*

41* representada de trazos en esta figu ra . Con el rod illo  

de guia en esta posición, el,molde es Invertido boca abajo 

(E l* ) de modo que e l metal colado so lid ificad o  puede ser 

6 descargado. La rotación requerida del camino móvil de guia

es proporcionada por una rueda parcialmente dentada 52 repre­

sentada en la figu ra  6. La rueda parcialmente dentada es 

impulsada por e l motor 27 y e l conjunto redactor de velocidad
á

SO pasando por otro mecanismo 53 y el árbol motor 54. Se 

10 verá, por consiguiente, que la  rueda parcialmente dentada es
t

impulsada por e l mismo motor que la misma rueda de colada.

Loa dientes de la  rueda parcialmente dentada ( f i ­

gura 6} engranan con los de un piñón recto 55 y comunican 

intermitentemente una revolución completa a este piñón.

16 La rotación del piñón 55 mueve un árbol acodado 56 en una

revolución completa y e l movimiento de este árbol acodado 

56 es transmitido, mediante una biela 57, a un brazo de ma­

n ivela  58 conectado operativamente oon un árbol de soporte 

59 que lle v a  la  sección móvil del camino de guia 46. Así 

20 la  rotación del codo 56 del piñón recto t ir a  hacia abajo

del brazo dé manivela 58 del camino de guia y lo devuelve a 

su posición in ic ia l ,  de modo que solo una pequeña parte de 

ana revolución completa es comunicada a la  secdón móvil
i

del camino, 46. De este modo, una revolución completa del 

25 pifión recto 55 hace g ira r  la  sección móvil del camino de

guia, 46, hacia la  posición de descarga del molde y devuelve 

e l camino de guia a su posición in ic ia l  en el momento en que 

loo dientes de la  rueda parcialmente dentada han rebasado e l

f v

13 -
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engrane oon e l piñón recto . 11 ro d illo  41 de gala del molde 

habrá progresado en estos momentos hacia e l f in a l de la  sec­

ción móvil 46 del camino de gala, como se representa en la  

fig a ra  4, y la rotación continuada de la rueda de colada apar­

ta e l ro d illo  de guia del camino móvil, aplicándolo sobre la  

superfic ie  in te r io r  de la primera sección principal del cami-
4

n o .le  guia 43. Se verá, por consiguiente, que la  rueda de 

colada y e l camino móvil de guia son accionados desde la  mis­

ma fuente de energía, de modo que el movimiento de cada uno
4

de e llo s  se mantenga en perfecta coordinación,

ha misma fuente de energía se u t i l iz a  para mover 

el caldero de colada 22 a lo largo de una trayectoria  ta i
• t

que siga a cada molde a través de la  zona de colada. 11 

caldero de colada, como se representa en las figuras 8 y 9, 

es de la forma habitual y esta provisto de un revestim iento 

60 de un material re frac ta rio  adecuado para impedir la  con­

taminación del zinc fundido por el metal del caldero y ade-
4 •

más,para proporcionar el necesario aislamiento térmico para
é

el metal fundido del caldero. TJn tabique de saso in fe r io r ,  

146, va colocado directamente delante de la  boca de descarga 

para impedir que la  espuma formada en el caldero sea desear-
i

gada dentro del molde. El caldero está ventajoasmente pro­

v is to  oon un pico de descarga 61 lo  mas ancho posib le , com­

patib le  con la anchura del molde, - El caldero de colada

va provisto de muflones 62 soportados en un apoyo abierto o
• • *

yugo 63 sostenido por un armazón de soporte 64. EL arma­

zón de soporte va montado sobre un carro. 65 capaz de mover-
t

se a lo  largo de una corta seoeión de la  v ia  66, ha via

14
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esté situada paralóla a la  dirección da movimiento de los 

moldas, cuando estos se mueven a través de la  zona de colada 

junto al sector superior de la  rueda de oolada! El carro 

es movido alternativamente a lo largo de la Via 66 por el 

movimiento de un brazo basculante 67 uno de cuyos extremos, 

68, va acopiado al oarro, y el otro. 70, está unido a una 

manivela 71 mentada sobre el árbol motor 64. Como quiera 

que el árbol 84 es aoolonado por el motor principal 87, eé 

establece un acoplamiento positivo entre la  rueda de colada 

y el carro del caldero, para asegurar movimientos oo-relaoio 

nados, tanto del caldero como de la  rueda!. Esta oo-relaoión 

es tai que el caldero de oolada 88 seguirá a un molde 81 

mientras el zinc es vertido desde el caldero en dicho molde

y volveré a su posición in ic ia l para verter metal fundido en
el molde siguiente.

la  colada de metal desde el caldero 88 en cada 

molde se efectúa mediante un mecanismo de basculaoión, como 

se representa en las figuras 8 y ü! Este mecanismo es ca­

paz de vascular el caldero desde una posición en que no vier 

te (vertical) a una poBición de colada (basculada) y de noel 

vo a la  posición en que no vierte! El mecanismo de vasoula. 

oión es accionado mediante un émbolo hidráulico 78 soportado 

sobre el carro 66 junto a un lado del caldero de colado! 

a  émbolo 78 está acoplado a un extremo de un brazo de palan­

ca 70 montado sobre la extremidad de un árbol 74 que se ex­

tiende por debajo del caldero! El árbol 74 esté provisto de 

un codo 78 que se encuentra directamente debajo del caldero 

y que se aplica en una horquilla 76 que sobresale del fondo

15 -
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del caldero. La aplicación de la  horquilla con e l mecanismo  ̂

de bes colación hace posible la  retirada y sust4¡tacion del 

caldero levantándolo simplemente de sos soportes 62 en forma 

de yugo para los muñones del caldero y colocando otro oalde-
t

vo sim ilar en su lugar.

Se observará que e l mecanismo de vaseulación mueve 

e l caldero de colada desde una a otra de las dos posiciones, 

es decir, la  de colada y aquella en que no v ie r te .  En su po­

sición de colada, la  boca del caldero salva exeasámente e l 

borde superior de la pared extrema del molde, de modo, que e l 

metal fundido es vertido  en el molde desde la  mínima altura
i

posib le. La proporción en la cual e l metal es vertido desde 

el caldero en su posición de colada es controlada manteniendo 

un n ive l esencialmente constante de metal fundido en el ealde-
4 0

ro . Este n ive l constante as mantenido en la rea lización  es­

p ec ífica  del invento pofc medio de la cuchara de inmersión £6.

La cuchara de inmersión, como se representa en las  

figuras 10, 11 y 12, comprende un bastidor metálico de sopor­

te  77 provisto en sus lados de muñones 78. 11 bastidor 77

lle v a  un rec ip ien te  de inmersión 80 hecho de un material re­

fractario  adecuado, ta l como carburo d© s i l i c i o ,  que esté 

caracterizado por una conauctibidad térmica que se acerca a 

la  de los metales y que no contaminaré e l zinc fundido, 

m bastidor 77 esté también provisto de una boca de desear^.

81 revestida con el mismo material re frac ta rio  8E u otro s i— 

m ilar. La cuchara de inmersión va montada sobre la  masa 

de metal fundido del an te-criso l 25 del horno de fusión, es­

tando la  cuchara situada de modo que e l movimiento de bascnla-

16
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oión que le  es comunicado será capaz de e levar metal fundido
•4

desde él an te-criso l y de suministrarlo a l caldero de colada.
i

Los muñones 78 en torno de los cueles la  cuchara 

de inmersión es basculada, van soportados por un brazo 8? de 

una palanca acodada 84, la  cual va acoplada operativamente a 

en émbolo hidráulico 85 que es capaz de ser maniobrado de mo-
4

ño que suba o baje los  muñones de la cu chara de inmersión.

Con los muñones 78 levantados a su posición superior, la  bo­

ca de descarga 81 de la  cuchara está lo suficientemente a lta  

para impedir la-descarga de metal fundido desde la  cuchara 

de inmersión durante cualquier fase del movimiento de bas co­

lación de la cu chara en torno de su© muñones. In la  posición 

descendida de los muflones 78, e l suministro de metal fundido 

desde la  cuchara de inmersión al caldero de colada es posi­

ble cuando e l gran extremo sumergible de la  cuchara (a l re­

cip iente de inmersión 80} está levantado por el movimiento
4

oscilante comunicado a la  cuchara.

Este movimiento de basculación es comunicado a la
4

cuchara de inmersión 26 mediante un balancín 86. Un extremo 

del balancín está acoplado a l extremo de inmersión de la  cu­

chara y el otro extremo del balancín es levantado y bajado
i

por un mecanismo a ltern ativo  adecuado, la te  último extremo 

del balancín l le v a  un contrapeso 87 con e l fin  de equ ilib rar 

e l peso de la  cuchara de inmersión. El mecanismo a lte rn a ti-
i

vo comprende un conjunto doblemente acodado. Uno de estos 

codos, 88, va montado sobre un árbol 90 impulsado por e l 

mismo árbol motor 54 que acciona e l mecanismo d© rueda par-
i

cialmente dentada y .e l carro del caldero de colada. El codo
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está previsto de una guía acanalada 91. Un oojinete de ro­

dillos 9£ asogorado al extremo de un segundo codo 93 deí 

oonjnnto doblemente acodado, va montado en la  gola acanala­

da y está lib re  para moverse a lo largo de esta gala!. El 

segando codo 93 va montado en otro árbol 94 desplanado del 

árbol «e  soporte 90 para el obdo 88 primeramente mencionado', 

la  rotaoio'n del árbol de impnleión 64 es oomanioade asi al 

segunde codo 93 y el movimiento de este codo es oomunioado 

al balancín 86 por medio de ana biela 96 que se extiende des.

de el cojinete 92 en el extremo del segando codo al extremo
d©l balando.

H oonjunto doblemente acodado va dispuesto como 

se representa en los dibujos jara proporcionar un avance len­

to y un retroceso rápido a la biela 95 que mueve el balancín! 

Da este modo, la  biela 96 es bajada rápidamente para levantar 

oon rapidez la  cachara de inmersión casi hasta la posición 

de descarga, y luego lentamente para proporcionar un ascenso 

lento de la  cachara mientras vierte metal en el oaldero de 

colada, y mego le biela 96 es rápidamente levantada para 

orear el rápido retrooeso.de la cachara de inmersión hasta la  

posición sumergida. será evidente que en lugar del ib ble 

oodo podría usarse otro mecanismo, tal como una leva, aunque 

el doble codo es ventajoso a causa del campo relativamente 

amplio de ajuste a que puede llevarse. Se verá que la cu­

chara de inmersión es basculada por medio del mismo acoions- 

miento (el motor 27) que se emplea para hacer girar la rueda 

de colada. La basoulación de la oochara de inmersión pueda 

aaí ser sincronizada oon la rotación de la rueda de colada!

-  18 -

— j



1 769 51

Esta moví, mi en t o se sin ero n iza  oon preferencia  de moflo que se 

suministre una sola carga de metal fundido desde el a n te -cr i­

sol si caldero de colada por cada carga vertid a  en un molde. 

Consiguientemente, el balancín es basculado de modo que l e ­

vante el extremo de inmersión 80 de la  cuchara una vez por
•/

cada molde que llena el caldero de colada.

La in ic iac ión  de la  colada de metal fundido desde 

e l caldero de colada al molde y del suministro de metal fun­

dí do desde el ante-criso l a l caldero de colada está sinoro-
4

nizado con el movimiento del balancín. Esto se consigue 

ventajosamente por medio de dos levas 96 y 97 montadas sobre 

el árbol 94 que lle v a  el segundo codo del meconismo al tem a—
4

tlvo  doblemente acodado. Una de estas levas, 96, está d is­

puesta para accionar un interruptor '98 que controla e l émbo­

lo h idráulico 86 asociado con los muñones de la  cachara de 

inmersión. La otra  leva , 97, acción®, un segundo interrup­

to r  100 que controla el émbolo h idráu lico 72 asociado el me-
/

eanismo de bascula aión del caldero de colada. L® leva  96 

de 1® cuchara de inmersión está dispuesta de modo que baje 

los muñones 78 de la  cuchara a la  posición de descarga antes 

de que la  extremidad de inmersión 80 de esta cachara sea le ­

vantada al n ive l de descarga. La otra leva , 97, está coloca­

da de modo que in c lin e  e l caldero de colada 22 virtualmente 

a l mismo tiempo que e l extremo de inmersión 80 de la cuchara 

es levantado suficientemente a lto  para suministrar zinc al
4

caldero de colada, pe este modo, e l metal fbndido es sumi­

nistrado desde la  cuchara de inmersión al caldero de colada 

su batancialmsi te al mismo tiempo que se efectúa la  colada
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del metal desde el caldero en cada molde. El suministro de 

metal fundido desde la  cu diara de inmersión durante la opera­

ción de colada sirve para mantener un n ive l virtualmente cons­

tante en el caldero de colada mientras se esté vertiendo me-
t

ta l desde este caldero en un molde. Gomo resultado de e l lo ,  

el metal fttndido es vertido en e l molde bajo una carga subs­

tancialmente constante y sin el impulso in ic ia l  que es carac­

te r ís t ic o  de la colada aesde un caldero que inicialm©nte con­

tiene un gran exceso ( gran carga) de metal.

Gon el caldero de colada y la cubara de inmersión 

ambos en la  posición de colaña, el zinc fundido es colado en 

e l molde a una velocidad de colada virtaalmente uniforme has­

ta  que e l metal del molde llega  a un n ive l determinado de 

antemano. la  descarga termina por medio de un circu ito  e lec ­

trodinámico que responde a la  variación de la  capacidad e léc ­

t r ic a  entre la  superficie del metal fttndido del molde y una 

placa de condensador 101 (figu ras 9 y 14 ). la  pisca d© con­

densador, ven tajossm « 3te en forma de disoo q^ue tiene un diá­

metro de, al menos, la  mayor parte de la antíaors in terio ir 

del molde, cuelga de un a is lador 102 montado sobre un bssti- 

dor de soporte IOS. El bastidor de soporte va sostenido en

un extremo de un soporte de condensador que comprende dos
*

pares de brazos paralelos 104 y 105. los brazos paralele® 

van montados Junto a su otro extraño sobre árboles 106 y 

107 montados sobre un armazón sostenido por el carro 65 del 

caldero de colada. Un brazo de manivela., 108, asegurado

al extremo de uno de estos árboles 107 que esta acuñada a

uno de los brazos paralelos está acoplado mediante una barra

20
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3© unión ajast sble 1X0 al extremo de la palanca 75 de in ­

c lin a d  ón del caldero» opuesto a aquél al casi va acoplado 

e l émbolo h idráu lico 72 de bascula ción. A s í» ©1 movimiento 

del émbolo 72, ta l  como para in c lin ar el caldero de colada 

5 a su po ai ción de descarga, levanta el brazo de manivela 108

de ta l  modo que baje la  placa de condensador 101 a la  posi-
t

ció# operativa sobre el molde* 11 soporte de brazos para­

le lo s  man tiene l a  placa de condensador en u m posición esen­

cialmente h orizo ntai cualquiera que sea su movimiento v e r t i-
i ■

10 cal respecto a l molde.

Cuando la  placa de condensador 101.es babada hacia 

©1 molde mientras el caldero de colada esta si enfio inclinado 

a su posición de descarga., la  posición operativa d© la  placa 

de condensador es determinada por^un par de zapatas 111 que 

pg sobresal©! la c ia  abajo desde el bastidor IOS que soporta la

plana de condensador* Las zapatas están separadas en la  

anchura del molde y van a descansar contra unos to m il lo s  re­

gulables 112 que se extienden por en cana d é la  parfc e supe- 
*

r io r  del molde. Dos de estos to rn illo s  de regulación están 

£0 montados en el borde superior de un lado del molde y en e l

borde superior del otro lado va montado un solo to rn illo  6e
j

ajaste* L0s tres to m illo s  de a jaste 112 son capaces de 

ta l regulación que se mantengan las zapatas 111 en una posi­

ción que asegure la  exacta colocación de la  placa de con- 

25 densador 101 a una altura determinada de ante na no encina del

deseado n ivel de metal en >el molde. Las zapatas individua­

les  son de anchura sufí. eiení.e para perm itir el movimiento re- 

la tivo  entre e lla s  y el molde ocasionado por la lig e ra  d lfe -

21
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rancia entra el movimiento armónico Sel carro Sel calSere de 

colada a lo  la rgo  de m camino y e l movimiento ap zo xlmodamen-
i

te  lin ea l del molde a través de la  zona de colada. El sopor- 

te  de la  placa de condensador (los brazos paralelos 104 y 

105) se extienden con preferen d a  bada faera por encima de 

la  porción del molde que es la última en llen arse por e l me-
4

ta l  descargado en el molde. a s í t en un molde con d iv is io ­

nes ta l como e l rep re sentado en la  figu ra  15, en que el met al 

fundido es vertido en un compartimento extremo del molde y 

rebosa a l compartimento central y finalmente al otro compar­

timento extremo, el soporte de la  placa de condensador está 

suspendido por encima del último compartimmto a lle n a r , de 

modo que la  cola da quedará te m i nada cuan do el metal alcanza 

un n ive l determinado de an temen o en est e com^rfcimento que 

se llena  en último lugar.

Con e l caldero de colada ind inado a su posición 

de descarga, y con la  placa de condensador 101 en su posi­

ción operativa, el n ivel del metal fandldo asciende en el 

molde basta que la  capacidad e lé c tr ic a  entre la superfic ie  

del metal fundido y le placa de condensador alcanza un va-
4

le r  c r i t ic o .  Ib este momento, un relevador 110 accionado 

eléctricamente, montado en una caja 114 (figu ra  2) soporta­

da ¿unto a la  zona de colada, funciona para in v e r t ir  el mo­

vimiento del émbolo hidráulico 72 del mecanismo fie inclina­

ción del caldero de la  colada. El funcionamiento del ém­

bolo en este sentido vuelve el caldero de co bada a su posi­

ción en que no descarga y, al mismo, tiempo, levanta ai bas­

t id o r  100 que sopor ta la  placa de condensador a la  posición

- -!
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inoperante encima fiel molde. ; EL funcionamiento del relevador 

115 hace que, simultáneamente, el émbolo hidráulico 85 asocia­

do con 1a entibara de inmersión sea movido en la-d irección  con­

tra r ia , de modo que se levanten loa muñones 78 de l a  cachara 

5 de inmersión, ha boca de descarga 81 de la cuchara de inmerQ-

sión es asi levantada por encima de su posición de descarga

de modo que se termine e l suministro de metal desde la  cucha-
4

ra de inmersión a l caldero de colada.

Se verá que el funcionamiento del relevador 115,

10 cuando e l metal fundido alcanza un n ive l determinado de an­

temano en un molde, in ic ia  simultáneamente la terminación del 

f lu jo  de metal desde e l caldero de colada a l molde y desde
4

la  cuchara de inmersión al caldero de colada. Aunque la  

terminación de la colada se in ic ia  en e l caldero y la  cueha- 

. 15 ra simultáneamente, e l mantenimiento de una baja carga de

metal en e l caldero de ociada puede hacer que el caldero 

termine la oola da antes de que acabe el suminist ro de metal 

desde la  cachara de inmersión. ha pequeña cantidad de me­

ta l excedente suministrado al caldero áe colada después de 

20 terminada la  colada es descargada desde el caldero durante 

el siguiente c ic lo  de descarga, un poco antes de que e l me- 

ta i comían ce a f lu ir  desde l a  cuchara al caldero. Cual­

quiera que sea e l lig e ro  desacuerdo en la  descarga de metal 

fundido desde la  cachara y desde el caldero, la cantidad de
i

26 metal vertido desde cada uno de e llo s  no es afectada.

Consigui«i temen t e , se mantiene en e l caldero un n ive l v i r —«
taaimente uniforme de metal fundido.

El funcionamiento de la  maquina de colar es el 

s igu iente: m  motor p r ln d p a l 27 marcha de un modo continuo

23 -
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para hacer g ira r  la rueda da colada 20 y acalorar e l árbol 

54 que impulsa; a) el macanismo de inclinación del molde; 

b) el movimiento a ltern ativo  del carro del caldero y o) e l 

meoanismo de basculaoión de la cuchara de Introrsión.

Guando un molde vacío cerca de la parte superior de la  rue­

da de colada se aproxima a la  posición d© cola da, el calde­

ro está en la  pcsición en que n o descarga y el carro de d i­

cho caldero esta en su pcs lc ión  de arranque a punto de se­

guir el movimiento de este molde a través de la  zona de co- 
á

la da» a l mismo tienpo, los maíiones 78 de l a  cuchara de 

inmersión están bajados a la posición de descarga y e l ba­

lancia 86 habrá levantado el estreno de inmersión 80 de la 

cachara casi a l punto en que al zinc fundido; es suministra-
j

do desde la  cuchara al caldero de colada. ia  leva  97 del 

caldero montada en e l  árbol acodado 94 del balancin esta 

regulada en e l tiempo para accionar el émbolo 72 del calde­

ro Inmediatamente después que los otros elementos están en 

la  posición antes mencionada. a s í ,  e l caldero de colada 

es ind inado y lazeo3ada es In iciada tan pronto como e l mol­

de se pone en alineación con el caldero en la  z ota de «rola­

da. I»a placa de condensador 101 es simultáneamente bajada
,  . *

por el embolo 72 a su posición operante sobre el molde.

L© otra  leva  96 del- árbol acodado 94 del balancín está re­

gulada en el tlempo para accionar su in terruptor 98 poco 

antes de este momento en el oio lo de funcionamiento, de mo­

do que baje lo s  muflón es 78 da la  cuchara a l a  pcsición de
4

descarga como anteriormente se ba mencionado. 11 n ive l 

del metal fundido asciende en el molde basta que entre e l

1
iJ
1

1
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metal fnndido y la  , 1a oa 101 de condensador ae aatableoe 

_ uaa oapaoidad e le c tr ic e  c r it ic a  determinada da entecan.: 

Cuando ac llaga a esta oapacldad c r it ic a ,  «  relevador l ia  

aoolonado electrón lóam ete  opera ^ ra qn6 lgm ^

embol oa hidráulicos 78 y 85 devuelvan almultáneamente el 

caldero de « la d a  a su posición de no deaoarga y levanten 

loa muflones de la cu * ara a a, «a lc ió n  de no de acarga 1 

1» cuchara continua realicen* au ciclo de baaoulacio'n y 

laa levas 96 y 97 del árbol acodado 94 del balancín conti- 

cuan operan* periódicamente ana interruptores respectivos. 

98 y loo, para repetir el o ído  completo de operaciones!

Cada molde lleno con aino fundido hasta el nivel 

determinado de «tamaño jasa más a llá  de la  zona de colada 

y « t r a  «  la zona de e n f r i a n t e  a medida que es despía, 

«d o  alrededor sobre la  rueda de « le d a !  *  enfriamiento 

se lleva ventajosamente a cabo par medio de toberas de aire 

115 rflgura 4) que dirigen co rn e te s  de aire de refrigera- 

cien contraía «p e r fic ie  del metal fundido « «  molde y oon- 

molde mismo. Pueden usarse toberas adicionales l i s  

el se desea, para d ir ig ir  aire contra 1 es moldes llenos a 

medida que continúan a través de la  zona de enfriaziento:

SI empleo de agua pulverizada dirigida contra la  superficie 

del metal fundí* para efectuar-»! enfriamiento en los pe 

nodos inioial.es de la  de e n f r i a n t e  ha resultado ser

indeseable porque ta l pulverización produce una a e r i f i c a ­

ción t«, espida del uetal que la  contracción de éste ocasio 

na grietas centrales „  la parte superior de la  forma- cola- 

de. has grietas centrales permiten que el metal fundido de

26 .
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dentro de la  barra colada ealgá fuera de la s  grie tas  cuando 

el molde es vuelto boca abajo en la  zona de descarga.

Ha resultado deseable ace lerar el enfriamiento en 

un punto lnteunedlo d a la  zona de enfriamiento disponiendo 

un baño de agua circulante en e l fondo de un tanque 117 que
4

en cierra la  parte in fe r io r  da la  rueda de colada. El n ive l 

118 del age® es mantenido ventajosamente de modo que cada 

molde en el punto toas in fe r io r  de su despja semiento es sumar
t

gido parcialmente en e l . agaa. Tal inmersión parcia l e fec­

túa una magnitud apreciable de enfriamiento y, al mismo 

tiempo, ev ita  la  acumulación de agua en la  parte superioa? 

del molde, lugar en que podría ser ocluida de modo que s ig­

n ifica ra  una posib ilidad de explosión cuando luego se v ie rta  

metal fundido en el molde vac io . Si se desea, a medida que 

el molde pasa, a través de la última parte  de la  zona de en­

friam iento, puede d ir ig irs e  contra él agua pulverizada o en 

forma de n ieb la .

Por el empleo de moldes del tipo  representado en 

la figura 18 puede conseguirse un enfriamiento in cr ementa do 

del metal del molde. Estos moldes estén provistos de sa­

lien tes  120 que sobresal® de la  su perfic ie  in fe r io r  de loo 

mismos. Los «a lien tes  aumentan la su perfic ie  ex terio r e f i ­

caz del molde y toe®  posible un enfriamiento más rápido del 

metal fundido comunicando e lxefacto  re frigerador en gran me­

dida a los lados y al fondo del metal fund ido, asas bien que 

a la sup r f ió le  superior descubierta del metal que es la que 

produce grie tas  centrales s i se en fria  con demasiada rapidez 

41 f in a l de la  zona de enfriamiento, los moldeo en-
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trao en la  zona de descarga en la cual son -invertido* como 

anteriormente se lia descrito . La extracción de la  pieza 

colada descargada es fa c ilita d a  mediante un transportador 

de rod illo s  121. Este transportador esta dotado de un mo­

vimiento compuesto proporcionado por dos codos operantes 

122 y 125 controlados por una sola manivela, 124 montada; so­

bre al árbol de impulsión 54 que controla «Ü mecanismo*de 

inversión dal molde, e tc . L0s codos y manivelas se repre­

sentan en deta lle  en la  figura 8. El movimiento del Irans- 

portador de rod illo s  es controlado por estos codos de ¿odo 

que el extremo in ter io r del transportador es movido ai espa­

cio existente entre moldee sucesivos inmedlatamente debajo 

de un molde que está siendo invertido por d  mecanismo bas­

culado r .  El extremo in te r io r  del tran sport ador es levanta­

do progresivamente por lo s  codos 122 y l£g de modo que se 

mantenga espado lib re  encina del s ig u ió t e  molde sucesivo 

que esta siendo levantado hacia el mecanismo de bascula- 

ción. Inmediatamente después de que la  pieza colada es 

descargada del molde invertido, la  acción del doble codo 

mantiene e i extremo in te r io r  del transportador en su posi­

ción elevada y mueve todo el transportador íbera de la  

trayectoria  del siguiente molde que l le g a . M  c ic lo  de 

movimiento del transportador es completado bajando sn ex­

tremo in ter io r  a la  posición in ic ia l preparatoria a su in­

troducción bajo el molde últimamente me d o  na do, cuando es'
é

invertido por el mecanismo bascula fio r .

21 funcionamiento del control de la  descarga del 

aparato de colada podré entenderse con mas claridad con

27 -
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referencia  al diagrama esquércat ico  representado en la  figura 

17. a i oanienzo del c ic lo  de descarga, e l embolo h idráu li- 

OO 86 de la  cuchara de inmersión está en su petición supe­

r io r  de modo opa baje los muflones de la cuchara a la  posición 

de descarga. Cuando el extremo de inmersión 80 de la  outha- 

ra se levanta h a c ía la  posición representada de trazos en la 

figu ra  11, e l metal fundido es sumnistrado desde la  cuchara 

al caldero. la  leva 97 del caldero montada en e l árbol aco­

dado 94 de la  cuchara es ajustada para cerrar su interruptor 

e leo trioe  100 substanciante, te en esta instante!, a  in te ­

rruptor 100 acciona un solenoide 126 de unazvalvula hidráu­

l ic o  de cuatro v iae  186 que controla el paao. del aceite  a l 

émbolo h idráulico 72 del mecanismo de baseulaolón del e id e ­

ro . El funcionamiento dea. solenoide 125 hace que el meca­

nismo da baseulaolón in d in e  el caldero a su posición de co­

lada de modo que e l sino fu n d í*  f lu irá  al molde en l o  zona, 

colada. El funcionamiento del émbolo hidráulico baja tam­

bién la  placa de condensador 101 a la  poaioión operante eo- 

bre el molde 21. SI extremo de Inmersión de la  cuchara con­

tinua levantándose a lo  posición representada de puntos y

trazos en la  figu ra  11, mlentraa el metal fundido está siendo 
vertido en el molde.

El n iv e l del metal continua ascendiendo en el molde 

imsta que la  oapaddad e léc tr ica  entre el metal fundido y la  

Plaoa de condensador 101 al cansa un va lor c r it ic o  1 Cuando 

«e te  valor c r it ic o  es alcanzado, e l equ ilib rio  es destruido 

en un elrot ito  de puente de capacidad normalmente equ ilibra­

do, 127, representado en la  figu ra  17. Bate c ircu ito  incluye

28
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le pleca de condenador 101 en nn ledo del Pn « t e  y on con den

aador variable IBS en-el otro lado del puente' Bate estado”

desequilibrado determina el paeo de corriente a través del

primerio IZO.de un tr®  eformador conectado en el puente me-

diente au conexión de toma medie. üDe tensión correspondían

te ae iníbcdaa ea el seonnedrio 151 del trensformadorl Beta”

taision es suficiente jara aooioner el relevador de control
11S.

El relevador 115 está conectado oon los solenoidea 

10 1SE y 1SZ que controlan las válvulas hidráulicas de cuatro 

vlaa 1B6 y 104. respectivamente. Estas válvulas controlan 

la  aportación de aceite s los émbolos hidráulicos VE y 86, 

respectivamente. a s í, ai funcionamiento del relevador 11S 

acciona la válvula 126 de cuatro visa para suministrar aceite 

16 ai émbolo hidráulico VE del mecanismo de inclinación del cal­

dero de colada, de tal modo que devuelve el caldero a su po­

sición erecta o de no-colada. El fundonami«to del releva­

dor U S  aeoiona simultáneamente la otra válvula 104 de cuatro 

vies para suministrar aceite al émbolo 86 de l a  cuchara de 

BO inmersión de tai modo que ei.eve ios muflones de dicha cuchara 

a la posición de no-colada. El funcionamiento dea relevador 

112 inicia aei la terminación del finjo del metal fuádido 

deede el caldero al molde y desde la  opeara al caldero'

El balancín continua en ciclo de bascula clon j a »  bajar.el 

25 extremo de inmersión 60 de la ouhoara en Ja masa de metal

fundido del ante-crisol. Orando este extremo de la  cúcha­

la de inmersión baja, la leva 96 de le  cubara, monteas eo- ' 

bre el árbol acodado 94 de la mieoa, cierra bu interruptor

- 29 -
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e léc tr ico  98 para operar un sol en oide 155 pee hace que e l 

embolo 86 de la  cuchara ba,Je los muflones de la  misma a la 

posición de colada. La rotación continuada dei árbol aco­

dado 94 de la  cuchara rep ite  el c ic lo  de inclinación del 

caldero para in ic ia r  la  colada de metal en el pr 03í  mo molde
' ‘ -O , .

siguíaa te que pasa a través de la  zona de cola da.

321 circu ito  de control in d u je  interruptores lim ite  

en circu itos automáticos de parada para salvaguardar el aquí, 

po en ©1 caso de fa l lo  de algún elemento c r it ic o  de la  máqui­

na# Por ej emplo, un in terruptor eléct rico 126 es accionado 

por e l émbolo 72 de in d i  ración del caldero de ta i modo que

permanezca abierto cuando el embolo está en una posición que
• ' -' /

devuelve,©1 caldero a ai posición erecta o de no-colada.

Si e l  c ircu ito  electrón ico o su relevador o e l sistema hidráu 

lio o  jara  el mecanismo de inclinación  del caldero fa llaran■ • - .7. C ■:
jara devolver éste a su posición de no-colada, el interruptor

126 del embolo de inclinación del caldero psrmaneceria cerra-

do. Esto completa un c ircu ito  entre la  red y un interruptor

lim ite  127 al f in a l de la  trayectoria  dd carro del caldero

de colada. Cuando el carro lle g a  al fin a l de su trayectoria ,

su in terruptor lim ite  127 está cerrado y completa el c ircu ito

de la l;inea mediante un adenoide 128 que abre un interrup-
- *

tpr de control 140 para el motor principal de accionamiento o 

Cuando e l motor 27 se detiene, la  roe da de colada y el balen - 

sin se paran, de modo que a l caldero no se le suministra me- 

ta 1 &á ic i  pn a i , pa carga , reí at ivan en t e b a^a de me ta l fu nd i  a o 

en el caldero d© colada se d isipa, por consi guien te ,  con rapi 

dez, sin rebasar el molde situad© frente al caldero.

20 -



para el embolo 85 Se lo s  muñones de la cu di ara a© 

inmersión e© dispone un c irea ito  automático s im ilar 3© ja ra - 

da,, Si el émbolo hidráulico de 1© cuchara fa l la  en su ftln- 

donamien to y para levantar los muñones de la  cu chara a la  

posición de no-colada, un interruptor e léctrico  141 asociado 

a l émbolo pernanecerá en su posición cerrada (mientras e l 

émbolo está en su posición correspondiente a la  posición de 

descarga de la  cuchara); la to  completa on c ircu ito  idéntico 

a l otro c ircu ito  automático y que incluye el in terruptor l i ­

mito 127 para e l carro del caldero* Guando e l carro lleg^  

a l fin a l de su desplazamiento, su in terruptor lim ite  157 c ie ­

rra y completa el c ircu ito  de la  lin ea  a través del solenoláe

158 que abre el in teruptor de control 140 jara detener e l mo-
/

to r  principal de accionamiento.

Guando la  máquina de colada se pone en movimiento 

sin ninguna reserva de met a l , fundido en el caldero» ningún 

metal sera colado desde el asidero al molde y no se dispon­

drá de ningún medio para accionar el c ircu ito  electrónico de 

control y su relevador 115. Oon s i guien temaate , los  c ircu itos 

au'tomat icos de parada detendrán la  cuchara de inmersión y la 

rueda de colada una vez que la  eubhara a descrito un cicdo 

completo de baspolsción. Con el fin  de continuar el fu n d o­

nan lento de 1® cuchara, el in terruptor de control 140 puefle 

mantenerse a mano en posición cerrada hasta gue a l caldero 

se le  ha suministrado bastante metal fund ido a co lar desde
i

ej mismo en su posición de colada. U1 in terrup tor de con­

t ro l es libertado a continuación y pe manee era en la  posición 

operante cerrada durante el funcionamiento norme! autooatico



4

de 1© máquina.

El aparato esta provisto fie medios fie ajuste ade­

cuados para hacer posib le el control exacto fie la  uniformidad
4

fie tamaño, forma y su perfic ie  de la s  piezas colocadas*

5 Por ejemplo# ©fiemas fie los caminos fie guia, para los  moldes,

que mantienen a estos horizonta les sin oscilaciones a otros 

movimientos inconvenientes, los d is tin tos  molfies puede ser 

exactamente alineados con respecto a ais bastidores fie sopor­

te . A s i, cada mol fie va sujeto a su bastidor mediante to rn i- 

10 lío s  142 que se extienden hacia arriba a través fiel bastidor 

en la  parte in fe r io r  fiel molde. pueden in je rta rs e  unas cu­

fias 142 junto a estos to rn illo s  con el fin  fie a lin ear con 

exactitud e l  mofile con respecto a la horizon ta l y para baj©r 

o subir cada molde en sentido v e r t ic a l con respecto a l bas- 

15 tifio r  de modo que se asegure la  colocación de cada molde 

directamente debajo de la boca de descarga del caldero, y
i

cerca de e l la ,  en ai posición de colada.

SI diseño fie la  rueda de cola da y de su acciona­

miento para ev ita r  vibraciones que producirían arrugas en 

£0 la superfic ie  de las formas coladas, puede complementarse

disponían d? un freno 144 en el árbol 21 .de la  raed© de co-
t

lafia, como se representa en la  figu ra  2. El freno crea una

res istencia  constante al movimiento del árbol y amortigua .

cualquier vibración causada por holgarse en los mecanismos *
25 fie aecionamiento. Pueden u tiliz a rs e  medios d istin tos fiel 

freno de fr ic c ión  para amortiguar o elim inar los juegos y
4

factores sim ilares .que determinan las trepidaciones.

También puede obtenerse una impulsión suave mediante un

22
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mecanismo magnético o Se flu id o , mas bien que por ono Se 

roe das Sentadas* entre e l motor 27 y e l árbol SI fie la rueda 

fie colada. Alternativamente, e l árbol fie la  rueda Se cola­

da puede ser accionado mea jante un pifión que engrane con una 

rueda de gran diámetro montada sobre el á rbo l. Tal d isposi­

ción reduce a l mínimo la  m ultiplicación del juego u holgura 

producidos por el empleo de una pequeña rueda dentada montada. * v
sobre el árbol de l a  rueda de colada.

Xa cantidad de metal fundido colado en los moldes 

puede regularse con fac ilidad  alterando la  a ltura de la  p la­

ca 101 de condensador encima del molde. Esto puede haeérse 

levantando o bajando las barras de soporte 147 del condensa- 

fiorffigura 14) que van montadas en forma ajsutmble en e l a is ­

lador 102 o mediante los to rn illo s  de regulación 112 sobre 

los cuales reposan las zapatas 111 de soporte del condensador, 

o por una combinación de amnas regulaciones. Puede hacerse 

un ajuste adicional de precisión regulando el condensad? r  va-
é

r iab le  128 del c ircu ito  de puente 127.

Xa cantidad de metal fundido suministrada al calde­

ro por la cuchara puede controlarse ajustando la longitud de

la  biela 145 entre el émbolo 85 y el árbol acodado 84 que 

lle va  los muñones de la  cuchara. El extremo in fe r io r  de es­

ta  biela está roscado de modo que puede encajarse o desenca­

jarse de la  extremidad del émbolo 85. xa can tifiad fie metal 

suministrado puede regularse eon ta l exactitud que fie hora en 

hora no puede observarse un cambio percep tib le del n ive l fie 

metal fon di fio en el caldero. A s í, el caldero comprende una
j

reserva fie zinc fundido de n ivel esencialmente constante.

í

3 5  -
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m metal tan ñiño descargado desde esta reserva es substituido 

a medida que se v ie r te ,  por la  alimentación con metal fundido
4

del ante c r is o l .
$1 n ivel del metal ©n e l an te-criso l debe man ten e r -  

; se su batan cialment e constante con e l fin  de asegurar una pro­

porción uniforme de suministro de metal desde la cachara.

Bate n ive l puede mantenerse con fa c ilid ad  porque la  gran masa 

de natal del an te-criso l no es afectada en medida apreciable 

por la s  variaciones normales en la  carga de metal a l compar­

to timento de caldeo 24 del horno. La variación apreeiab le en 

ei  n ive l de metal fundía© ael an te-criso l puede ser compensa­

da asustando la  posición de soporte de lo s  muñones de la  cu­

chara o reajustando los engranajes cónicos 50 y 51 con el 

fin  de a lte ra r la fase del movimiento de ind inac ión  de la
4

15 cachara.

La velocidad y proporción de flu jo  a las cuales e l 

metal fundido es vertido desde el caldero a los moldes y des­

de la  ai chara al caldero, puedan también ser además controla­

das mediant e controles oonvan dónales de válvu la h idráu lica 

20 que varian la  velocidad y movimiento de los émbolos h id ráu li-
4

oos • Be este modo, la  in iciación  de la  descarga desde la 

cuchara o el caldero, o desde ambos, puede comenzarse con 

suavidad o con rapidez, según se desee, y la  terminación de 

la descarga puede controlarse análogamente para conseguir
i

25 óptimos resultados.

Para tra n fe r ir  metal fundido desde el an te-criso l

a l caldero de colada, puede hacerse uso de otros medios de 

alimentación d is tin tos  de la  cu chara, consistiendo e l requi-

3 4
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alt0 ¿ -  - —  °Bsaoes iv ^ _
r  un Dlve l sabrtanoi.alt.~t. c o n s ta te  Se metal en •

, tiara unir e l an te-criso l con el eal aero de 
ro . Por e j«np lo , para unir

a4-Frm da material adecuado* ta l
oolaáa" podría u t i l iz a r  se un s i f  , ,
COi *  .m,1B„ ea El metal f lu irá
oomo e l carburo de s i l  ic io »  0 « ,
a través del sifón desde e l an te-criso l al caldero co^nd el

oaldero esté Inclinado a su posición de colada, a cao

aescenso del n ivel del metal en el oaldero con respecto
, - -pn f lu í o casara cuando

n ivel del metal en e l anüe
e l  asidero de eolada aea devuelto a su

M  colocación «  tabique 146 cerca de la

A él caldero de colada impide la d e s u a r d e  ' " " J *

oaldero a los moldss, cualesquiera que s e .  los 

a.s para suministrar metal desde el an te-criso l a ° -

pa espuma formada sobra la  superficie ded metal fundido en­

tre  el tabique 146 y la  boca de descarga del caldero pue e 

Ber ef icazmente eliminada smtinist rendo continuamente sal 

amoniaco a esta superficie de metal fundido (como en la  

nloa ae la «a m n iza o ién ) o proporcionando una atmos era de

' «« <50 en contacto con dicha s u p e rfic ie  del
anhiárido sulfuroso S02 m  0

metal-
Todos 108 sisman tos del aparato cooperan para la  

oon seouoién de una sola fina lidad  - la  producción de p ieza , 

coladas de'tamafio y forma esencialmente uniformes y v ir toa  -  

« n t e  exentas de irregularidades au p erfio le les . aunque e l 

aparato es particularmente e ficaz  para Xa colada de placas 

ff9 metal en moldes ab iertos, puede u tiliza rs e  ventajosamente 

an la  colada de otras piezas, ta les  como placas en moldes

- 35 -
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cerrados, tochos y sim ilares. La robaste roed» de colada y 

sé fu erte  mecanismo de accionamiento proporcionan ana rota­

ción suave de la  rueda y por tanto un movimiento suave de
i

los  moldes arrastrados por la  rueda. Los caminos de gpia 

de los  moldea aseguren la  nivelación uniforme d© lo s  moldes, 

de ta l modo quexse eliminen los movimientos de vaivén, los 

acabamientos a otros movimientos irregu lares de lo s  moldes
i

que llevan el metal fundido , El d ispositivo basculador de
qaa
los moldes en la zona de descarga efectúa la  descarga del 

metal so lid ificad o  sin pertu rba rla  tranquilidad d©l metal
’ i

fundido de los otros moldes, EL caldero, a l seguir a cada 

molde a través de, la  zona de colada permite que la  colada 

dura un periodo su fic ien te de tiempo, evitando asi una ve lo ­

cidad de colada excesivamente elevada, Incidentalmanta, es 

la  proporción de la  colada la  que determina e l rendimiento 

del aparato; el diámetro de la  rueda de colada y el número 

de moldes que l le v a ,  afectan meramente a la  magnitud del 

enfriamiento áei metal colado antes de su descarga de los
4

moldes, por esta razón, la proporción de colada debe ser 

tan elevada como sea posible sin una excesiva velocidad del 

f lu jo .  lina elevada proporción de colada a'una baja v e lo c i­

dad de flu jo  queda además asegurada por ©1 ancho pico de des­

carga del caldero y por el mantenimiento de una baja carga
4

en el caldero. La uniformidad en la  proporción de descar­

ga a loB/kddes se asegura por e l mantenimiento de un n ive l 

subetaneialmaste uniforme de metal fundido en e l caldero. 

Este n ive l uniforme es mantenido por l a  cuchara cuya propor­

ción de alimentación puede ser ajustada como se describió

1

*■ %
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para suministrar metal, a ana proporción establecida, desda

una masa de metal mantenida a un n iv e l sub stsn dalmente un i -/
forma en el ante-criso l . La cantidad de metal saminist rada 

por la  cachara Se inmersión es controlada por* la  coordinación 

del movimiento de la  cachara del caldero, siendo controlado 

en d e fin it iv a  su movimiento a la  posición de colada por e l 

motor de impulsión principal que acciona la  rueda de colada, 

y su movimiento a una posición de no-colada mandado por e l
4

relevador controlado electrónicamente ■. El funcionamiento 

del relevador al deseado n ive l de metal fuiádido en cada molde, 

a pesar de las irregularidades su perfic ia les determinadas por 

el flu jo, turbulento de metal cuando se está llenando e l molde, 

queda asegurado por el e fecto  promediador proporcionado por 

la  auperf ic i  e relativamente grande de la  placa de condensador
i

con respecto a la  anchura del molde.

Esta so lic ita d  que corresponde a la  presentada en 

los  Estados Unidos de América e l 25 de junio de 1946, bajo 

el número 679.134, se acoge a los benefic ios del a rtícu lo  

51 del vigente Estatuto de Propiedad Industrial

20 B 0 T A -

Loa puntos de invención propié y nueva que se pre­

sentan para que sean objetó de esta Patente de Invención en 

Es pasa, por TEJENTE años, son los slgu i a rtes :
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1 .- Un aparato para colar metal en formas a© ta ­

maño eubstancialmaate uniforme y esencialmente exentas de 

irregu larides su perfic ia les , que comprende un porta-moldes 

capaz de mover cada uno de una pluralidad de moldes sucesi­

vamente y con suavidad a través de una zona d© colada y de 

una zona de enfriamiento, un caldero de colada, y medios de 

oon%rol de la  colada capaces de controlar la descarga de me­

ta l fundido desde dicho caldero a un molde en la zona de co­

lada de modo que se llen e cada molde hasta un n ivel determi­

nado de antemano con metal fundido substsncialmente exento 

de espuma de ta l modo que se evitexeseneialmente la  forma­

ción de un margan de metal so lid ificad o  sobre la  pieza cola-
• t ¿

da por encima de dicho n ivel junto a 1 os lados del molde,

£ .- Un aparato según se re iv ind ica  en e l punto 1, 

en el cual el porta-máldes comprende una rueda'montada en to r -  

4o de un e je horizontal con los moldes dispuestos junto a l a  j 

p e r ife r ia  de 1© rueda,

3 , - Un aparato según se re iv in d ica  en el punto 2, 

que incluye medios de guia capaces de mantener los moldes en 

un» posición uniforme con respecto a l a  horizontal a medida
4
\

que la rueda g ira ,
t

4 , - U.n aparato según se re iv in d ica  en los puntos *

2 o 3, en el cual los moldes van motados con posibilidad de
'  i

giro  sobre árboles dispuestos junto a la  p e r ife r ia  de la  rae-
t

da subataneialmanta paralelos a i e je  de la rueda.

5 , - Un aparato según se re iv ind ica  en cualquiera 

de los  puntos anteriores, que incluye medios de basculaeión 

de los moldes, capaces de in c lin a r los moldes de ta l modo que
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permitan la  extracción de metal so lid ificado  da cada molde 

después de que este abandona la  zona de enfriamiento y antes 

de que sea devuelto a la zona, de colada.

6 . -  Un aparato según se reiv ind ica  en cualquiera

5 de lospuntos an teriores, en e l cual el caldero de colada es­

tá  montado para su movimiento a lo  largo de una trayectoria  

virtcálmente parale la  a l movimiento de lo  amoldes a través 

de le  zona de colada, y se disponen medios para mover el 

caldero de colada alternat ivamenta a lo  largo de dicha tra-

1 0  yecfcoria de t a l  modo que siga e l movimiento de cada molde
i

a través de la  zona de colada.
i

7 . - Un aparato según se re iv ind ica  en cualquiera 

de lospuntos anteriores, en e l cual el caldero de colada 

está montado ¿Junto a l®1 z®aa de colada de ta l modo que el

lg  metal fundido es descargado desde el caldero a un molde en

la  zoaa de colada desde un n iv e l solamente un poco por enci­

ma de la parte superior del molde.

8 . - Un aparato según se reiv ind ica  en cualquiera 

de lo s  pantos anteriores, en el cual los medios de control

20 de la  colada comprenden medios de basculacion asociados con

el caldero, destinados a verte r  metal fundido desde el calde­

ro a l molde, y medios para suministrar metal fundido desde 

una masa del mismo al caldero de colada de ta l modo que se 

mantenga un n ivel substan dalmente constante de metal fundido
4

25 en dicho caldero.
4

9 . - Un aparato según se re iv ind ica  en el punto 8 

en el cual los maaios para suministrar metal fundido al cal­

dero de colada comprenden una cu chara de inmersión montada
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para movimiento de basculaolón de ta l modo que se transfiera  

metal fundido desde una masa del mismo a l caldero de colada* 

y medios destinados a controlar el movimiento de base alacien 

de l e  cuchara de inmersión de modo que se suministre metal 

to n d iz  a l caldero de colada de ta l manera que se mantenga 

un n ivel substancialmente constante de dicho metal en el ca l-
4 .

dero de co la  da. •/
10. - Un aparato según se re iv ind ica  en e l punto 

8, en e l cual lo s  medios para suministrar metal f  and id o a l 

caldero de colada comprenden una cu chara de inmersión monta­

da para movimiento basculante de ta l modo que se transfiera  

metal fhndido desde ana masa del mismo a l caldero de colada* 

medios basculantes asociados operativamente con l a  cochara 

de inmersión y capaces de efectuar dicho movimiento de baseu-

16 laclen y medios independientes de los medios basculantes,

capaces de terminar e l suministro de metal fundido desde lat
cuchara de inmersión a l caldero de colada.

11. - ün aparato según se re iv ind ica  en e l ponto 

8, en e l cual los  medio© para suministrar metal fundido a l

20 caldero de colada comprenden una cuchara de inmersión a la r­

gada montada sobre muñones Junto a un estreno de la misma 

para movimiento de basculación» ta l que se tran s fiera  metal 

fundido desde una masa del mismo al caldero de colada, medios 

de basculación aso ciado a opersfc ivament e con el otro ext raño 

£5 de la  cachara de inmersión, capaces de bajar dicho extraño 

de la  cuchara de inmersión en dicha nasa de metal fundido y 

de levantar dicho extremo de l a  cachara para suministrar me­

ta l fundido desde el extraño primeramente mencionado de la
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cachara de inmersión a l caletero fio co la fia, y medios pata l e ­

vantar los moflo oas fie la  cachara de inmersión para impedir^ 

el suministro de metal fanfii.fi o desde la  cachara al cal fiero.
t

12.- Un aparato según se re iv ind ica  en•cualquiera

fie los pantos anteriores, en el cual los medios fie control

de la  colada incluyen medios que responden al n ive l de metal

fundido en el molde, capaces de terminar la colada de metal

fon di fio desfie e l  caletero fie colada y la  alimentación de me-
»

ta l fundido a dicho caldero.
/

- 12.- Un aparato según se re iv ind ica  en e l punto 

12, en el cual los medios que respondo! a l n iv e l del metal 

f  un fiieb en el molde con prenden una placa de con desador d is­

puesta en una posición determinada Se antemano con respecto 

a l molde en la zona de colada, y se disponen medios que res­

ponden a 1© capacidad e lé c tr ic a  entre dicha placa y e l metal 

fundido del molde, los cuales son capaces de terminar la des­

carga ñe metal fundido desde e l caldero y la  alimentación ae 

dicho metal a dicho caldero, cuando e l molfl© esta lleno con 

el metal fundido a un n ivel determinado de antemano.
4

14.- Un aparato para colar metal en formas subs­

tancialmente exentas ae irregularidades su perfic ia les , que 

comprende un porta-moldes capaz de mover cada uno de una plu­

ralidad fie moldea en serie y con suavidad a través de una zo­

na de colada y de una zona de enfriamiento, y un caldero de 

colada montado junto a la  zona de colada y capaz de verte r  

metal f  un di fio desae e l mismo en un molfie de la  zona fie. colefia 

fiesñe un n ive l sólo ligeramente superior a la  parte superior 

fiel molfie.
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15. - Un aparato para colar metal en formas de con­

figuración y tamaño sube tan dalment e uniformes, que comprende 

un molde, un caldero para verter metal fundido en dicho, molde, 

y medios de control de colada que incluyen una placa de coaden 

sadcr dispuesta en una posición dete minada de antemano oon 

respecto a l molde y medios que responden a la  capacidad e lé c ­

tr ic a  entre la placa y e l  metal fundido del molde, capaces

de terminar la  descarga de metal fundido desde dicho caldero 

ccando’ e l molde está lleno con metal fundido a un n ive l de-é
tominado de antemano*

16, -  Un aparato para la colada de metales.

Tal y como se ha descrito en la memoria que antece­

de representado en los dibujos que se acompañan y con los
4

fin es  que se han especificado.

Esta Memoria consta de cuarenta y dos hojas escr i-i
tas por una sola oara.

Madrid, 2 5 FES, 1947
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