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Ia presente Ipvenoién se refiere g la colada de
los metales, y mAs particularmente a la colada de &nodos
de cobre. _

En la prectica habitual se cuela el cobre proce-.
dente de un horno de fusidn, por ejemplo del tipo de rever
bedero en moldes de cobre dispuestos sobre una maquina de
colada ecircular llemeda a menudo "carrusel" o “rueda de -
colada"; el cobre liquido prdcedente del horno de fusién
es recibido en primer luger por;una cuchars basculante -
que sirve de volante entre el horno y el carrusel sirvien
do igualmente para regular la alimentacidn de cobre liqui
aos. )

El cobre contenido en esta cuchara basculante
se wierte en los moldes, accionando manualmente un siste
ma hidréulico o neumdtico que menda el basculamiento de
esta cuchara, |

Todas estas operaciones se han efectuado hasta
la fecha por mando manuzl. Un operador que se encuentra
en una cabins dispuesta en la proximidad de la rueds de
colada, manda las paradas y los arranques de la maquina
de colada, en funcidén de la duracidén necesaria para la
colada del metal y del tiempo precisado para el desmol;
deo de los Znodos. EBste operador estd encargado igual-
mente de.gpreciar visuﬁlmente el nivel del cobre en el -

molde, con el fin 8e obtener unos anodos de un espesor lo

mas constante posible, Como consecuencia resultan gran-
des variaciones de este espesor.

Estas diversés operaciones en las instalaciones
conocldas precisan un personal numerosoc.

Ie presente invencidn tiene por objeto preveer
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unos medios que permiten obtener un ghorro importanté
de mano de obra, une mayor regularidad de las operacio=-
nes y una regularidad de peso y espesor de los &nodos.

Segin la presente invencidn, el final de la
colada del metal y ol arranque del carrusel estén manda
dos automdticamente por un dispositivo que actia bajo -
el efecto de un nivel predeterminado del metal liquido en
el molde que contiene el metal,

Segin otro rasgo caracteristico de la invencién;
el arranque del carrusel se produce después de que los éng
dos hayan sido retirados de los moldes.

Se utilizaré ventajosamente un dispositivo de
desmoldeo reslizado por medio de una pinZa que ¢oge el —~
anodo por los bordes laterales de este dnodo, elevado del
molde por medio de un vastago de desmoldeo que ﬁasa 8 e
través del mblde, para depositar este énodo en un recipieg
te de refrigeracion en el que se ha previsto un dispositi-
tivo para alinear los anodos wno al lado de otro., Estos
movimientos de la pinza y del véastago de desmoldeo, pasan
do a través del molde, estdn mendados automdticamente y
en unga secuencis determineds.

E1 dispositivo de alineamiento de los énodos ==
puede estar constituido por dos cedenas. Se ha previsto
unas mescas sobre estas cadenas para recibir las oreje=
tes de los anodos. Estas cedenas funcionan a sacudidas,"
desplazando cade sacudida los anodos dentro del recipien-
te de refrigeracion y preséntando una muesca libre de las
cadenas para reéibir el énodo siguiente,

Se ha previsto ventajosamente un dispositivo -

automético de desmoldeo cuyos movimientos de descenso de
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la pinza, elevacidn del vastago de desmoldeo, cierre de ,
la pinza sobre el énodo, elevacién de la pinza con el ano
do, traslado de la pinza con el anodo, depdsito del &nodo

en el recipiente de refrigeracion, retorno de la pinza a

_su posicidén inicial en el &nodo y desplazamiento de las

cadenas, son automdticos y estén accionados segin la se-
cuencia indicade més arriba,

Ia csbeza del vastago de desmoldeo esta revoca-
da preferentemente por un enlucido en si conocido, y se =
ha previsto unos medios para realizar este revoque automé
ticamente y en el momento deseado en la secuencia de las
opsraciones y para martillar este cabeza con vistas a dis2
ponerle eventualmente en su posicién inicial,

Se hae previsto unos medios para rociar automd-
ticamente los moldes y en el momento determinado en la =~
secuencia de las operaciones, por medio de una mezcla en
si conocida, Se interrumpe autométicamente la colada cuan
do el metal ligquido del molde ha alcanzado el espesor fi-
Jjadol

dtros objetos y rasgos caracteristicos de la in
veneion eplicada a la colada de dnodos de cobre se veran
claramente por la descripecidon dada a continuacidn de un =
modo de realizacidn Ffacilitedo a titulo de ejemplo no li-

mitativo, ilustrado por los dibujos esquematicos adjun—-

. tos.

En estos dibujos,
Ia figura 1 representa una vista en plenta de -
la instalacidn,
_Ia Pigura 2 representa una vista en planta més

detallada de esta instalacidn.

Las figuras 3 y 4 muestraen diversos movimien-
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tos de la operacidn de desmoldeo.

Las Piguras 5a,;5b, 6, 7 ¥ 8 repredentan di-
versos modos de realizacidn.

Ahora, refiriéndose més detallddamente a la fi

gura 1, se muestren las posiciones de los diferentes disg

_positivos, perfeccionados de une maquina de colar 1, 1lla

mads también carrusel, equipada por ejemplo de dieciseis
moldes 2 de énodos repartidos de una maners equidistante
sobre la circunferencia del carrusel 1.

| En posicidn A, ce ha representedo diferentes =
elementos del dispositivo de desmoldeo, tales como un re
cipiente de refrigeracion 21 de los &nodos, una guia de

deslizamiento 17 de un carro 16 de soporte de una pinza

de desmoldeo (no representada en esta figura), el empla
zamiento de un vastago de desmoldeo 12 y el emplazamien~
to de un cilindro 6 que mande el movimiento de elevacidn
y descenso de la pinza de desmoldeo.

(Tos detalles de estos diversos elementos se dan
en les figuras 3, 4, 5a y 5b.)

En posicidnB estéd localizado el dispositivo -
de control de la posicidn de la cabeza de desmoldeo 12 -
(euyos detalles se indicen en la figure 6).

En posicidn G se ha localizado el dispositive
de revoque de la cabeza del vastago de desmoldeo 12 y =
las pistolas 62 de aspersion de los moldes (cuyos dete——
1lles se veran por el examen de la figura 7).

En posieidn D, se ha representado el puesto de
colada (cuyos detalles se dan en la figure 8) formado e

por ﬁna cuchara de colada basculante 41 mendada hidrauli-

cemente, que recibie el metal ligquido procedente de un -
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horno de fusion H a través de un cenaldén G. Se ho situa-
do igualmente un palpador 53 y un eilindro neumético 48
que acciona esta palpador previsto para interrumplir la

colada (enderezamiento @e la cuchara 41) cusndo el metal

alecanza un nivel determinado en el molde de-anodos 2.

Ia figura 2 es uns vista en planta mostrando las
relsciones existentes entre los diferentes dispositivos ya
explicados con relacién & la figura 1.

El carrusel 1 estd arrastrado por un motor de -
corriente continua M por medio de un reductor de velociw-
ded Ny un piﬁén P que engrane con una corona dentads Q,

A cada molde 2 de 4nodo corresponde una leva 3,
que gira con el carrusel 1, y que esta destinada a encon=-
trar en orden los contectos E % - E 17 - E8 « E 11, segin

el sentido de rotacidén de la miquine de coler como se ha

‘indicado por le flecha ¥,

Cada leve 3 encuentra los cuatro contactos cita-
dos anteriormente, cade 1/16avo de vuelta, Se observard
por lo tanto que la secuencia de las operaciones ya mencio
nadas para la figura 1, tiene lugar cada 1/l6avo de vuelta.
Ias conexiones o transmisiones eléctricas entre los contac-
tos E y los diferentes aparatos (motor, valvulas electroneun
méticas) estén representadas por linezs de puntos flechadas
¥ los ecircuitos neumdticos o hidrdulicos por trazos ininte-
rrumpidos flechados.

Al girar el carrusel 1 en el sentido indicado por
la flecha F, la leve 3 de un molde encontrars primeramente
el contacto Eﬁ que actua, como se ha representado por ung
flecha de _puntos, sobre el motor M con el fin de provocar

la desacelerascidn del carrusel 1 por un reglaje progresivo



de la dinamo del grupo motor, por medio de un eircuito
trensistorizedo.
Prosiguiendo su trayecto, la leva 3 encontrara
seguidamente el contacto Elf que actua sobre el solenoi-
5 de X 1 de la valvula eleckrohidraulica K que acciona, por
medio del pistén 44 del cilindro 43, el movimiento de bas
oulamiénto progresivo hacia delente de la cuchara de cols
de 41 y por consiguiente la colada del metal en el molde
de anodos 2.

10, - En él nomento en que la leva 3 llega a su punto
de encuentro con el contacto E 8, el carrusel 1 se detie-
ne, como se ha representado por la trensmision del motor
M en la figura 2,

El encuentro entre la leva 3 y el contacto E 8,

15, que actia sobre el solenoide I 1 de la valvula electroneu
mética I, comienza igualmente, sobre el molde en posicidn
D, le operacidén de centrol de la coladae materializada por
el descenso del pistén 48 y de un palpador solidario 53 -
indicados por 48 y 53 en la figura 2 pero cuya representa

20, cién detallada se vers por el exdmen de la figura 8.

El encuentro entre la leva 3 y el contacto E8,
que actia sobre la vélvula eloctroneumitica R, produce ==
‘sobre el 4nodo en posicidn 4, el comienzo de la operacidn
de desmoldeo materializada por el descenso de le pinza de

25. desmoldeo cuyo cilindro principal esta localizado en 6 en
la figura 2 (pero cpogletalles se veran por el exdmen de
las figuras 3, S5a y 5b)e .

El encuentro de la leva 3 y del contacto E 8 co-
mienza, sobre el molde en posicidn C, la operacidn de revo- °

30 que de la cabeza del vistego de desmoldeo 12 (que no se ha
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representado en la figura 2 pero cuyos detalles se veran
por el exémen de la figura 5);

En el momento en que el molde se dispone en la
posicion de coiada D, el metal liquido se pone en contae
to con el pelpador 53, se establece una corriente eléc=-
trica y actla sobre el solenoide X 2 de la valvule elece
trohidréulica X que mands el enderézamiento réapido de la
cuchare de colada 41 por medio del pistdn 44 del eilindro
43. |

Simultaneamente, esta corriente eléctrica actie
sobre el solenoide I 2 de la vadlvula electroneumdtica I
que mande la elevacion rapida del piston 48 y del palpa=
dor solidario 53 y sobre el motor M para arraencar nueva-
mente el carrusel 1,

Prbsiguiendo su trayecto, la leva 3 encuentra
el contacto E 11 que actia sobre la valvula electroneums
ticaf% para'comenzar, por medio de pistolas 62 que extraen
une suspensidn de cuerzo molido de finura como la harins
del deposito 63, la aspersion del moldeo que pase de la -
posicidn B a la posicién C.

Ios diferentes movimientos del ciclo de desmole
deo, -en posicidn 4, se verdn por el exémen de lam figurés
3y 4 asi como por la descripeidn que sigue:

El encuentro de la levae 3 y del contacto E 8 de
parade del carrusel 1, produce el comienzo de la operacion
de desmoldeq. El contacto E 8 actia sobre el solenoide =
R 1 de la valvula electroneumitica R que manda el descen=
80 del pistén 5 del cilindro 6 cuyo véstago 4 lleva en su
extremo el cilindro % que contiene el pistdén 9 y su véstg

g0 8 que mands el movimiento de la pinza 10, Simultenea~
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mente, el contacto E 8 actua, por medio de un dispositivo

de parada E 4 enganchado por el carrc 16 en posicién enci-
me del molde 2 de énodo a desmoldear, sobre el solenoide

T 1 de la valvula electroneumética T que manda el movimien

to de elewacidn del véstago 13 del piston 14 del cilindro

15, véetago 13 que eleva el véstago de desmoldeo 12, se-

peréndose este vastago 12 de su cavidad en el molde 2 pa-
ra elevar el &nodo 1l en posicién inelinada como se ha re
presentado en la figura 3. ,

Cuando el vastago 13 del pistén 14 llege a su
punto muerto alto, el mismo acciona un dispositivo de pa
rada E 10 que bloguea el motor M.

En el curso del trayecto de descenso del piston
5, una leva fijada sobre un vistago 29 solidario del vés~
tago 4 del piston 5 acciona un contacto E 6 que constitu—

ye un segundo cierre del motor M,
En el momento de la llegada al punto muerto ba-

jo del pistén 5, una leva del vastago 29 encuentra el con- -
tacto E 3 que actia sobre el solenoide U 1 de la valvula
electroneumitica U que manda el descenso del pistén 9 del
c¢ilindro ; y cyyo vastago 8 cierra. la pinza 10 sobre los
bordes laterales del &nodo 1l en posicidn inclinada en el
molde 2. '_

Simulténeamente, el contacto E 3 actia sobre el
relé temporizado 30 que acciona en diferido el solenoide
R 2 de la vélvula electromagnética R que mande el ascenso
del pistén 5 del cilindro 6.

En el curso de la elevacién del pistén 5, una
leva del véstago 29 acciona en sentido inverso el contac-

to E 6 y desbloguea parcialmente el motor M.
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El encuentro, a la elevacién del piston 5, de
uﬁa leva del véstago 29 con el contacto E 2 actida sobre
el solenoide T 2 de la valvula T que provoce el descenso
del pistén 14 y del vastego 13 y el retorno del vistago
de desmoldeo 12 a la cavidad de su molde.

Fl descenso del vastago 13 hace que funcione,

-ﬁn sentido inverso, el contacto EF 10, lo que libera el

motor M.

- De ello resulta gue la miquina 1 no puede girar
durente todo el tiempo en que el vastago de desmoldeo 12
estéd elevado y/o durante el tiempo en que la pinza 10 se
encuentra abajo;

le duracidn del bloqueo de la maguinz de coladae

- 1 puede modificarse de maners que se adapte al ciclo de

desmoldeo el tiempo de inmovilizacidn del molde en llenz
do en posicidén D y este modificacion de la duracién de -
bloqueo puede efectuarse cambiando la posicidn del contag
to E 6.

Al final de la carrera de elevacion del pistén
5, una leva del vistago 29 acciona el dispositivo de pa-
rada E 1 que actiua sobre el solenoide V 1 de la vélvula

electroneumdtica V, que manda el pistoén 19 del cilindro

20, Este pistén 19 empuja sobre su guia de deslizemiemto

f% el carro 16 sobre el que estén montados la pinza 10 ¥
los cilindros de aire comprimido 6 ¥y %, hacia el recipien
te de refrigeracidén 21 )

El carro 16, al llegar encima del recipiente de
refrigeracidn 21 al final de la guia de deslizamiento 1%,
acciona un dispositivo de parads E 5 que actia sobre el

solenoide R 1 de la vélvula electroneumética R, gue manda
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el descenso del piston 5 encima del recipiente 21, y que

permite igualmente el funcionamiento de los contactos dig
puestos a lo largo del vastago 29 en diferentes condicio=-
nes,

El movimiento de descenso del pisﬁén 5 queda in
terrumpido por la accidn del contacto E 2 que corta la co
rriente de los solenoides Rl y R2 de la valvula R con el
fin de cerrar esta vélvula R y bloquear asi la llegada de
aire comprimido al cilindro 6. Simultaneamente, el contac
to E 2 actua sobre el solenoide U 2 de la védlvula U que -
mends el movimiento de elevacidén del pistén 9 del cilin--
dro ;, ¥y la apertﬁfa de la pinza 10,

Asi, el anodo 11 se deposita en el recipiente de
refrigeracion 21 lleno de agua, alojandose las orejetas =
de suspension 22 del anodo 1l en la primera muesca 23 de
dos cadenas de transporte 21 y el borde inferior del éno-
do 11 se apoya sobre un resalto 25 del recipiente 21,

. E1 contacto E 2 actia simultaneamente sobreel
relé temporizado 30 que geciona en diferido el solenoide
R2 de la vélvula R que menda el ascenso del piston 5 del
¢ilindro 6, |

Al final de la carrera de ascenso del piston 5,
una leva del véstago 29 acciona el dispositivo de fin de
carrera E 1 que achia sobre el solenoide V 2 de la valvu-
la V, que produce, por medio del pistén 19, el movimiento
del carro 16 en sentido inverso. Este vuelve la pinza 10
a la posiecidn abierta'encima de los moldes de &nodos 2.

- Simultaneamente, el dispositivo de paro E 1 acw
tia sobre la valvula W que manda el piston 26 del eilindro

27, accionando este piston 26 una rueda de tringuete 28 =
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que desplazailas cadenas 24 en una muesca 23,

El borde inferior del 4nodo 11 abandona enton-
ces el resalto 25 del recipiente 21 y bascule en posicidn
vertical en el recipiente 21, '

De este manera los anodos se ponen uno detras
de otro en el recipiente 21 donde son cogidos juntos por
un puente rodante ino representado) por medio de una vo-
lea en si conocida (no representada),

Con relecitn a las figuras 5a y 5b:

Ia pinza de desmoldeo de los énodos 1l estéd cong
titulda por cuatro brazos articulados 10 terminados en gar
fios con acanazladuras 31 con el fin de poder coger 1los éng
dos 1l por sus bordes laterales.

Ios movimientos de sgpertura y de cierre des los
brazos articulados sobre charnelas 69 se realizan por me-
dio de dos bharras trangversaleé 32 articulades en cada pér
de brazos 10 por clavijas 68 alojadas en unas abertu:as 33
perforadas en los brazos 10, .

Por la accidn del vastago 8 del piston 9 que se
desplazg dentro del cilindro ;, cade barra transversal 32,
que estd coneétada con el vastago 3, aproxima o separa los
garfios 317por el desplazamiento de las clavijas 68 en es-
tas aberturas 33.

Con relacion a la figura 6:

Mientras se realiza el ciclo de desmoldeo sobre

. el molde representado en posicion A en la figura 1, el mol

de en posicidn 8 que puede ser el molde que sigue directa~
mente al molde en operacidn de desmoldeo o que puede ser
otro molde que sigue, sufre la operacion de control de la

posicion del véstago de desmoldeo 12,
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Puede suceder en efecto que el vastago 12 no
haya caido realmente en su alojamiento, y que rebase asi
del fondo del molde.

Puede ocurrir teffbién que el vastago 12 falle,
lo que sucede, por ejemplo, cuando se ha roto la cabeza
del véstago de desmoldeo, o queda pegada con 8l &n0do =
cuando es retirado éste Por la pinza 10,

Puede ocurrir tembién que la cabeza del vastago
de desmoldeo se hays desgastado y se aloje demasiado pro=-
fundamente en su alojamiento del molde 2.

Un sistema tal como el representado en la figu-
ra 6 y descrito a continuacion, permite comtrolar la posi
cién del véstago 12 después del desmoldeo del &nodo.

Una caja metdlica equipada con dos palpadores
35 y 36 estd suspendida del vastago 3§'del pistén 38 de
un eilindro neumdtico 39 alimentado por una valvula elec-

troneumdtica Y. B

‘ Por la accion del‘eéntacto E 3 representado tam
bién en la figura 3 (el mismo contacto que el utilizado
pare mandar el cierre de la; pinza 10 sobre el énodo 1l en
posicién inelinede en el curso de la operacidn de desmole
deo), que actia sobre la valvula electroneumética.¥, el
pistén 38 hace descender la caje metélica 34 y los palpa
dores dentro de la cavidad 40 del molde 2 en &l emplazas
miento de la cabeza 54 del vastago de desmoldeo 12, Ia
caja metélica 34 se pone en contacto con la cavidad 40 y
martillea la cabeza del véstago 12 para disponerlo finq;
mente en su posicidn inicial. E1 palpador 35 que se en=

cuentra exsctamente encima de la cabeza 54 de este vasta

go 12, y el otro palpador 36 que se encuentre al lado so



bre el fondo 40 del molde se ocultan entonces simulténeas
mente en la caja 34, sin accionar los contactos ﬁ 12y E
13 adaptados a cada uno de los palpadores 35 y 36 § conec-
tados con un claxon (no representado). Si falle ahora por
5o sjemplo el véstago 12 o si no estd perfectamente situado
& pesar del martilleo a que ha sido sometido, (es decir si
los palpadores no estén al mismo nivel en ol molde), el -
claxon funciona por medio de los dispositivos de parada -
E 12 4 E 13 edaptados a cada palpador, y mediante resortes
10, 55, |
El movimiento de elevacidén del piston 38 esté -
mandado por medio de la valvula Y, y del contacto E 2 que
en el ciclo de desmoldeo produce igualmente el descenso -
del véstago 12 (como se ha representado en la figura 3).
15. Con relacidn a la figura 7
Mientras tiene lugar gl ¢iclo de desmoldeo sobre
el molde en posicidn A y mientras tiene 1ugar la operacidn
de control de la posicion del vastago de desmoldeo 12 sobre
el molde en posicidén B, se somete el molde en posicidn C
20. ‘que sigue a los moldes sometidos a las operaciones antes
citadas, a une operacion de revoque de la éabeza 54 del -
végtago 12 por una suspensidén en si conocide formada por
una mezcla refractaria, en agua. Se somete igualmente el
molde que sbandona la posicidén B hacia la posicidén C, Que
25, rante su trayecto entre estas dos posiciones, a una asper
sién automética por medio de soluciones en si conocidas,
por ejemplo una mezcla de cuarzo molido de una finuba co-
mo la harins mediante pistolas 62, tales como por ejemplo
las pistolas marce "Murphy".

Oe , ) -
3 En el ejenmplo ilustrado en esta figura 7, el
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encuentro de la leva 3 con el contacto E 8, que manda igual
mente la parada del cafrusel 1l y el arranque del ciclo de
desmoldeo, acciona, una vélvula electroneumitica X que man
de wn movimiento de ida y vuelta de un pistdn neumdtico 56
que se desplaze dentro de un cilindro 5%@

El véstago de este pistdén esta provisto en su ex
tremo de umna cofia 58 que se sumerge en un depdésito 59 que
contiene una suspensidén conocida de una mezela refractaria
en agua.

El movimiento de ida y vuelta de esta cofia 58
solidaria del piston 5} gbre, durante un tiempo muy breve,
un orificio 60 situado en el fondo del depdsito 59, lo que

deja caer durante un tiempo muy breve, le suspensién 1iqui

da sobre la cabeza 54 del vastago de desmoldeo 12,

En el ejemplo representado en la figura 7 se ve

también gue la aspersién de los moldes 2 por los chorros pro

- cedentes de las pistolas 62 se produce por el encuentro de

la leva 3 fijadé con el carrusel con el contacto E 11 (ver
la figura 2), contacto que mands una vélvula electroneumiti

ca 8 que envia hacia las pistolas 62 aire comprimido que -

_provoca la espiracidn de la mezcla 64 contenida en el depo-

sito 63 y proyecta la solucién sobre el fondo 40 del molde

24
Ie aspersidn, que se efectiia durante la marcha.de

la maquina, se interrumpe por medio de un relé temporizado,
no representado, que actia sobre la védlvula electroneumiti-

ca S para’detemerla al cabo de un determinado'tiempo de ma-

~ nera que barra un molde cbmpleto;

Con relacion & la figura 8:

Mientras tiene lugar el ciclo de desmoldeo sobre
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el molde en posicidn Ay la operacidn de conmtrol de la po-

sicion del véstago de desmoldeo sobre el molde en posicidn
B, las operaciones de aspersién.y revoque de la cabeza del
vastago de desmoldeo del molde en posicidn C, el molde Que
se encuentra en posicidn D, frente gl horno, se encuentra

en operacidn de llenado,

La operacidén de llenado del molde se efectia por
el basculamiento automatico hacia adelante de una cuchara
de colada 41 alimenteda por el canaldn G en comunicacidn
con el horno H (figura 1).

Ios movimientos de la cuchara de colada 41 se -

obtienen por medio de un eilindro hidréulico 43 alimentado

'por una bomba 45 arrastrada por un motor 46 por medio de

una vélvula eléetro-hidrdulica XK que actia sobre el pisidn
44 del cilindro 43. El circuijo hidréulico esta cerrado
sobre el deposito 4&.

_ Cuando la leve 3 encuentra el contacto E 17 (fi-
gura 2), la valvula electrohidréulice K alimenta la parte
superior del cilindro 43 y actie sobre la parte superior del
piston 44 que manda el movimiento de baseulamiento proﬁre-'
sivo hacia adelente de la cuchars 41 por medio de un sistew
me. de polea 65 y de cable 66. Dicho movimiento progresivo
se obtiene por medio -de un sistema conocido y no represen=
taedo, de diafragmas regulables, disruestos sobre el circui
b0 hidréulico del cilindro 43.

Hay que observar que el basculamiento hacla de-
lante de la cuchara de colada 41 producido pof el encuenw
tro del contacto ¥ 17 con la leva 3 fijada con el carrusel
1 tiene Iugar despgés del frenado (por el encuentro del con

tacto E 7 con la leva 3), pero antes de la parada del ca=-
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rrusel 1, (por el encuentro del contacto E 8 con la le-

va 3) tal como se ha representado en la figura 2, Ia co
lads comienze asi antes de la parade total del carrusel

1. _

Be Mientras que he comenzado la operacion de'lle-
nado del molde, el encuentro del contacto E 8 de parade
del carrusel con la leva 3 manda igualmente el descenso
del pilstén 48 del cilindro neumatico 49 que se encuentra
en posicion vertical encima del molde, cerca del lugar de

10, llenado por la cuchera de colada 41,

El véstego 50 del pistén 48 conectado, como se
ha representado en esta figura 8, por medio de junquillos
aislantes 51, con un véetego 52 provisto en su extremo de
un palpador de grafito 53 desciende bastante lentamente

15. para apoyarse scbre el borde del molde 2, para que el ral
pador 53 no sea saljjicado por el chorro de cobre. Dicho
deascenso lento del palpador 53 se obltlene por medio de un
sistema conocido de diafregmas (no representados) inserta
dos en el circuito newmdtico del cilindro 49.

20, En estas condiciones, el palpador de grafito 53-
se encuentra encima de la cavidaed del molde a una distan-
cia del fondo del molde que corresponde al espesor desea-
do del énodo a colar.

Cuando el cobre liquido se pone en contacto con

25. el palpador de grafito 53, la corriente eléctrica asi es-
tablecida menda el solenoide L 2 de la valvula electroneu
mitica I que acciona la retirade rapida del piqtén 48 erres
tando con &1 al palpedor 53. Esta retirads répida del pig
+6n 48 se obtiene por medio de un sistema conocido, no re-

30? presentado, por ejemplo por una valvula de desaireacidn -
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répida que permite la evacuscidn rapide del aire comprimi-
do contenido en la parte superior del c¢ilindro 49.

Ia corriente eléntrica asl establecida por el
contacto del metal liquido y del palpador 53, actia igual
mente por medio de la valvula electro=hidraulica X sobre
le cuchara de colade 41 que se levanta muy rapidamente, in
terrumpiendo asi la colada. Este levantamiento rapido se
obtiene por medio de un sistems conocido (no representado)
de diafregmes regulables dispuestos en el:circuito hidray
lico del ecilindro 43 que permite la evacuacion répida del
aceite contenido en la parte superior del cilindxro 43,

- Ia corriente electrica asi esteblecida por el
contacto.dei palpador 53 con el cﬁbre liquido, mende ade-
mas el arranque del carrusel 1, por medio de<1a conexidn
eléctrica 6; sobre el motor M del carrusel 1, con tal que
éste no esté bloqueado por los fines de carrera E10y E 6
como se ha explicado en el curso del ciclo de desmoldeo,
permitiendo asi une nueva rotacién de 1/1l6avo de vuelta -
del carrusel,

Cuando arranca el carrusel, un cepillo metalico
(no representado) barre las posibles rebabas del véstago
de grafito.

El solicitante se reserva el derecho de intro-
dueir en la presente invenddon cuantos perfeccionamientos
sobre la misma ﬁuedan derivarse, mediante la solicitud de
los correspondientes Certificados de Adiceidn en la forme
gsefialada por la ley.

. NOT &
.Ia Patente de Invencéén, que se solicita por vein

te afios, para Espafle y sus Posesiones, de acuerdo con la vi
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gente Legislacion, deberd recaer sobre: "PROCEDIMIENTO Y

APARATO PARA LA COLADA DE IOS METALESY, gegim las carac-

teristicas esenciales de las siguientes:
REIVIINDICACIONES

18.,~ Procedimiento para la colade de los mete~
les, mas particularmente de &nodos de cobre, en el que el
metal procedente de un horno de fusidn se cuela en 108 =
moldes de una maquina de colada circular ("earrusel), ca-
recterizado porque el final de la colada del metal ¥y el =
arrenque del carrusel gstén mandados automaticamente por un
dispositivo que actua por el efecto de un nivel predetermi-
nado del metal liquido en el molde que recibe el metal.

28,- Procedimiento para la colada de los metales,
segun reivindieacidn 18, caracterizado porque el arranque
del carrusel se produce después de haber extraido los &no-

dos de los moldes, 7
38~ Procedimiento'yra da colada de los metales,

segin lagheivindicaciones 18 6 28, caracterizado porque di
cho carrusel es sometido a una desaceleracidén antes de ser
parado. 7 ‘
48, Procedimiento para la colade de los metales,
segin la reivindicacidn 38, caracterizado porque se comien- .
za la colada del &nodo durante el periodo de desaceleracidn,
pero antes de la parada del carrusel.

58~ Procedimiento para la colada de los metales,
segun las reivindicaciones 12 a 48, caracterizado porque la
parada del carrusel pone en madcha el ciclo de desmbldeo de
los énodos, .

68 .~ Procedimiento para la colada de los metales,

segun las reivindicaciones 12 a 5&, caracterizado porque la
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parada del carrusel acciona el movimiento de los disposi=
tivos de control del nivel de metal liquido en su molde =
para detener la colada del metal.

78,~ Procedimiento para le colada de los meta——
les, segin las reivindicaciones=lﬁ a 68, caracterizado —-
porque se revoca la cabeza de un vastago que sirve para
el desmoldeo del anodo, .

'8ﬂ.— Procedimiénto para la colads de los meta—-
les, segin la reivindicacién 72, caraeterizado porque se
aceiona dicho revoque por la parada del carrusel.

98,~ Procedimiento para la colada de los metam-
les, segin las reivindicaciones Zé u 88, caracterizado —--
porque se efectiia una operacidn de control automética de
la oposicién de la cabeza del vastago de desmoldeo.

108,~ Aparato pars la colada de los metales, pg
ra la realizacidn del procedimiento reivindicado en las
reivindicaciones 12 a 98, caracterizado porque el disposi
tivo de control del nivel del metal liquido en su molde
sirve iguelmente para arrancar la méguine deé colada cuan-
do el metal alcanza en el molde un nivel predeterminado y
detiene la colada,

118 .~ Aparato para la colgda de los metales, pa-
ra le realizacion del procedimiento reivindicado en las -
reivindicaeciones 12 a 98, caracterizado por un vastago,
de desmoldeo, que atraviesa el molde y empuja el &nodo =
gituado en el molde pare levantarlo y por una pinza que
coge el anodo ési levantado por los bordes laterales de
este anodo y lo deposita en un recipiente de refrigera--
cidn en el que se ha previsto un dispositivo para alinear

los anodosy
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128 ,~ Aparatopara la colada de los metales,
segﬁn la reivindicacion 108, caracterizado por conter
con un dispositivo de alineamiento de los énodos comsti
tuido por unas cadenas en las que se ha previsto unas -
muescas para recibir las orejetas de los &nodos ¥ que -
funcionan g sacudidas, desplazando cads sacudida lbs éng
dos en el recipiente de refrigeracion y presentandd una
mesca libre de las cadenas para recibir el anodo siguien
te.

138,~ ZXparato para la colada de los metales, sg
gun la reivindicacion 108, caracterizado porque el dispo-
sitivo de control del nivel del metal colado, palpador,
presenta unos medios de reglaje de la velocidad de descen
80 de este palpador con el fin de evitar las salpioaduras
del metal. '

148 ,~ Aparato para la colada de los metgles, se
gun las reivindicaciones 108 a la 132 en el que Se han «-
previsto unos medios que, cuando el metal 1liquido se pone
en contacto con el palpador, producen la elevacion del --
mismo y mandan el enderezamiento de la cuchara de colada
¥y el arranque del carrusel.

158,~ Aparato para le colade de los metales, se=
gan las reivindicaciones 118 a 148, caracterizado por cone-
tar con un dispositivo automético de desmoldeo cuyo mOVie
miento de descenso de la pinzsa, el movimiento de ascenso
del vastago de desmoldeo, el cierre de la pinza sobre e;
énodo, la elevacion de la pinza con el anodo, el movimien
to de traslacidn de la pinza'con el énodo, el deposito del
anodo en el recipiente de refrigeraciéﬁ, el retorno de la

pinza sin énodo & su posicidn inicial y el desplazamiento
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de la cadena, son automkticos y estéan accionados segin
una secuencia impuesta.

168.- Aparato paras.la colada de los metales,
gegun las reivindicaciones 118 a 158, caracterizado por
que la cabeza del vastago de desmoldeo estd revocada ven
tajosamente por un enlucido y se han previsto unos me-—-
dios para realizar el revoque automdticamente ¥y en el mo
mento deseado en la secuencis de las operaclones.

1;3.- Aparato para la colada dé los metales, -
segin las reivindicaciones 109,'5 168, caracterizado por
que se han previsto unos medios para rociar automdticam=~
mente los moldes y en un determinado momento en la secuen

cia de las operaciones por medio de une mezcla en si cong

188,.~ Aparato para la coléﬁa de los metales, se
gin las reivindicaciones 108 a 159, caracterizado porque
se han previsto unos medios pars él control automgtico de
la posicion de la cabeza del véstago de desmoldeo en un
momento predeterminado de la sucesidén de operaciones.
198,- Aparato para la colada de los metales y
més perticularmente de colada de &nodos de cobre para la
realizacion del procedimiento descrito en las reivindice-
ciones 18 a 95,'en el que las operaciones de colada del «~
metal en el molde, de desmoldeo del énodo colado y solidi-
ficado, de control de la posicidn de un dispositivo que =
comprende un vastago de desmoldeo, de revoque de la cabe-
za de dicho véstago de desmoldeo, de aspersion de los mol
des, se realizan sutomdticamente segin une secuencia im--
puesta, y.en dependencia del movimiento del carrusel.

208+~ "PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA IA COLADA -
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DE I0S METALES", - 7
Segin queda sustancialmente descrito en la pre-
sente Memoria, que consta de veintitres hojas, escritas a
maquina por una sola cara y acompafiade de dibujos;
Medrid, 27 de Junio de 1968,
METALIURGIE HOBOKEN.
B,P.

FRANCISCO
PR,

Firmado: M2
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