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MEMORTA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencidn a nombre de:
DEMAG AKTIENGESELLSCHAFT, de nacionali-
dad alemana, domiciliada en D-41 Duisburg,
Wolfgang-Reuter-Platz (ALEMANIA); por:
"PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA COLAR
UNA MASA FUNDIDA METALICA PARA FORMAR PIE
ZAS COLADAS EN FORMA DE PLACAS, ESPECIAL-
MENTE LA FORMA DE PLACAS DE ANODOS DE CO-

BRE".

"El invento concierne a& un procedimiento y a una
instalacion pars colar una masa fundida metdlica para for
mar.piezas coladas en forma de placas, especialmente para
colar una masa fundida de cobre en moldes abiertos a la =
forma de placas de &nodos.

. Para la fabricacién de placas de anodos de cobre
es sabido disponer los moldes de colada abiertos sobre una
mesa rotatoria, una llamada rueda de colada, radialmente
con respecto al eje de rotacién vertical, y llenar un mol-

de tras de otro junto & un puesto periférico de la mesa rg
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tatoria con una cantidad dosificada con la mayor exactitud
que sea posible de masa fundida de cobre. Después del lle-
nado de un molde la mesa rotatoria debe ser hecha girar adi
cianalmenteren la distancia entre centros de dos moldes cop
tiguos. Con el fin de obtener un espesor perfectamente uni-
forme de las placas de &nodos, la mesa rotatoria s6lo-debe
ser hecha girar adiciona;mente cuando la placa colada esté
al menos solidificeda en su superficie, Pafa gl mismo fin
deben escogerse relativamente pequefias la aceleracion y el
retardo de la rotacidn, con lo cual se impide con seguridad
que la masa fundida comience a balancearse en su molde. E1
tiempo de cadencia de la mesa rotatoria es por lo tanto muy
largo en comparacidn con la produccidn.

Con el fin de lograr una mds elevada produccian

se ha propuesto disponer junto & un horno de fusion dos de

tales ruedas de colada y mover a éstas alternativamente en cag

dencie de modo tal que una rueda de colada sea hecha girar
adicionalmente mientras que en un molde de la otra rueda de
colada se esté efectuando una operacién de colada. Con este
procedimiento de colada, mas racional, las ruedas de colada
a pesar de su mayor rendimiento global tienen un didmetro al
go mads pequefic que una (nica rueda de colada, de manera que
son considerashlemente més pequefas las masas que han de ser
aceleradas y luego frenadas de nuevo que en una instalacién
que solc tiene una rueda de colada.

También en la instalacidn precedentemente descrita

es, sin embargo, extraordinariamente dificil fabricar por lo
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menos una serie de placas de anodos con un espesor suficien-
temente uniforme con exactitud para la préctica., Tal como ya
se ha citado, las places de &nodos de cobre deben tener en
todo lo posible el mismo espesor, dado que el tiempo de per-
manencia de todas las placas suspendidas en un baflo es deteg
minado por la place que se disuelve primero durante la electrg
ligis, es decir la mas delgada. La electrdlisis debe ser in-
terrumpide antes de que por la disolucidn de la placa mds del
gada resulten diferentes distancias entre places. Ya que sl
interrumpirse la electrdlisis las plecas de énodos del bafic
sélorpueden ser sprovechadas como materiel para recupersr cg
bre, por lo tanto todas las placas de &dnodos més gruesas y
sobre todo las més delgadas que se diferencian del tamafio de
la norma conducen a pérdidas considerables. Las cantidades
de masa fundida de cobre que han de ser coladas en los moldes
individuales deben ser dosificadas por consiguiente con mucha
exactitud. Esta exigencia sigue estando ligads todavia con
grandes dificultades tanto en el caso ds dosificacidn manual
como también en el caso de dosificacidn automética, sobre to-
do a cause de la inclinacidn posterior, con frecuencia muy di
ferente que se produce al volcar el recipiente de colada, y
esto constituye también la razdn de que se continuasen aplican
do los procedimientos de fabricacion hasta el momento acreci-
tados, a pesar de que ademas de tener una limitada capacidad
exigen un costo relativemente elevado y mucho espacio ocupado.
Fl invento tiene la misidn de encontrar un procedi-
miento para la colaaa de cuerpos metélicos en forma de placas,

especialmente placas-de é&nodos de cobre, con el cual se puedan
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colar placas del mismo espesnf entrersi, mediante dana instala
cidon que debe poseer, junto con los costos de inversicn y de
funcionamiento lo mds pequefios que sean posibles, una capaci
dad més elevada que las instalaciones conocidas.

Para resolver esta misidn, con &l fin de efectuar la

colada de una masa fundida metdlica para formar piezas coladas

en forma de placas, especialmente a la forma de placas de énodos

de cobre en moldes abiertos, se propone de acuerdo con el in-
vento colar la masa fundida metdlica mediante un cierto nimero
de bocas de salida, dispuestas unas junto a otras en un plsno
horizontal comiin, de una artesa de colada volcable comdn, simul
taneamente dentro de un cierto nimero de moldes abiertos, que
estdn dispuestos unos junto a otros sobre una superficie comiin,
basculable alrededor de un eje horizontal y susceptibles de -
ser detenida en posicion horizontal, y al tiempo que se efec-
tia le basculacidon de los moldes llenos hacia fuera de la zo-
na de llenasdo, hacer bascular hacia dentro de dicha zona un
mismo nidmero de moldes vecios.

Por consiguiente, se ha encontrado un procedimiento
con el cual se hace posible de manera sencilla la fabricacion
de al menos una serie de placas de anodos de igual espesor en-
tre si. Si, por ejemplo, estan dispuestos exsctamente en posi-
cidén horizental 4, 6 u é moldes y asimismo estén alineadas las
bocas de salida de colada, esta serie de moldes debe propor-
cionar placas de dnodos con iguales espesores. Eventuales di-
ferenciss en la inclinacion posterior de la artesa de colada
no tienen por consiguiente ninguna influencia sobre la unifoz

midad de magnitud de los espesores de placas dentro de una -
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misma serie. Preferiblemente el nimero de las placas de &anodos
que han de ser colades simulténeamente en una unica etapa de

trabajo es igual al nimerc de las placas de dnodos gue son ng
cesarias para un bafio de electrblisis. Entonces se conserva la

uniformidad de espesores de las placas de un bafio de-electrali

sie incluso en el caso en que para una serie, por cualquier

razdn, se efectie la colada de una cantidad de masa fundida
que se desvie del valor de la norma hacia srribs o hacia abajo.
Convenientemente, los moldes antes de su basculacién
hacia dentro ® la posicidn horizontal son rociados con un re-
vestimiento de acabado y después del proceso de llenado,hasta
1s solidificacidn del nivel de las placas, son enfriados desde
abajo con agua, Unos pocos segundos mas tarde los moldes llenos
ya pueden ser hechos bascular adicionalmente a una posicidn in
clinada alrededor del eje horizontal, en que los moldes giguen
siendo enfriados con agua desde abajo y las placas coladas si-
guen -siendo enfriadas con agua desde arriba.

El nuevo procedimiento tiene ademés la gran ventaja
de que se puede llevar a cebo con una instalacion que tiene una
pequefia necesidad de ocupacién de espacio con relacion a su ca
pacidad y exige considerablemente menos costos de inversion y
de funcionamisnto que un nimero de ruedas de colada correspon-
diente a la ceapacidad. En lo esencial una de tales ingtalacio-
nes consta de un tambor de colada apoyado horizontalmente con
seccidn transversal poligonal equildtera, sobre cuyas superfi-
cies planasrde envolvente estén dispuestos unos junto &8 otros
una serie de moldes abiertos y que estan unido con un sistema de

propulsién de rotacién, siendo el tambor de colada susceptible
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de ser detenido en la posicidn horizontal de los moldes que en
cada caso estén en la posicién més superior, sobre los cuales
se encuentran las bocas de salide de colada de una artesa de
colada volcable comidn. La seccion transversal del tambor de -
colada es preferiblemente hexagonal u uctbgonal, de manera que
gl tambor en cada cadencia es hecho bascular en 602 o en 45%.
Asi, por ejemplo, en el caso de seccidén transversal hexagonal
las placas recientemente coladas, después de un tiempo de so-
lidificacibén de alrededor de 20 segundos, son hechas bascular
junto con sus moldes en 602 desde su posicion horizontal. En
este caso recorren una cuba de eliminacién de vapor, cerca del
extremo inferior de la cual estédn dispusstas boquillas, median
te las cuales las placas ya solidificadas son rociadas con -
agua de refrigeracidn.

Convenientemente, los moldes estaén dispuestbs con re-
bajos para las anillas de énodos que se encuentran orientados
en seﬁtido opuesto a la direccién de rotacién del tambor de co-
lada.Esto tiene la ventaja de que esfas anillas se encuentran en
la ppsicién superior cuando las placas estén colocadas vertical-
mente al continuar haciendo girar el tambor de colada. Estas
anillas pueden ser volcadas luego en esta posicidn por medio
de un desprendedor, por ejemplc una varilla empujadora que atra
viesa los fondos de los moldes, con un consumo de fuerza rela=-
tivamente pequefio, hacia delante sobre cortos brazos de sopor-
te, que se aplican por debajo de las enillas, de un transporta-
dor vertical. El desprendedor es accionado preferiblemente por
un pistén de trabsjo cargado por medic & presién, el cual esté

dispuesto dentro del tambor de colada.En lugar de aquél pueden

preverse también una excéntrica, levas o elementos similares.
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El trénsportadcr verticsl deposita las plecas sobre
una banda de cadenas dentada, que se mueve dentro de un bafio
de refrigeracifn con la misma cadenpia.que el tambor de cola
da. No obstante, con el fin de poder slinear todas las placas
de una serie simulténeamente colada inmediatamente en el or-
den apropiado para el bafio de electrflisis, también puede
estructurarse el transportador vertical de menera tal que to
das las placas de una serie no sean depositadas unmas junto a
otras sino una detrés de otras sobre una benda de cadenas cg
mén enla distancia de electrblisis.

La nueva inetslacifin exige costos de funcionamien-
to relativamente pequefios con relacién a su capacidad, Asi,
por ejemplo, & causa de la carga por un s6lo lado sobhre el
rodillo de colada en la direccifén de rotacidn, es suficiente
para la continvacién de la rotacidn un momento de rotacidn
adicional muy pequeflo, que sGlo necesita aplicar una pues-
ta en movimiento, dado que el tambor de colada debe ser pron
to frenado de nueveo y detenido.

En los dibujos se representa de manera simplifica-
da un ejemplo de realizacién del invento, a saber:

la figura 1 representa una vista en alzédc laterel
de la instalacién de colada para la realizacidn del procedi-
miento, con posicién horizontal de los moldes més superiores;
Y

la figura 2 muestra la misma vista en alzado de la

jnstalacidn después de la rotacidn adicional del tambor de

.colada en 302
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la figura 3 muestra a escala algo mayor, también
de modo simplificado la vista superior sobre un tambor de
colada y un transportador vertical.

E1 tambor de colada hueco 1 es susceptible de bas-
cular alrededor de un eje de rotacifn 2 orientado horizontal
mente con mucha exactitud y en el ejemplo de realizacidn tie
ne una seccidn transversal hexagonal. Sobre cada una de las
seis superficies de envolvente 3 estén dispuestos unos junto
a otros una serie de cuatro moldes de hematites o cobre 4, de
manera que el tambor 1 soporta en total 24 moldes 4, Estos
poseen rebajos abiertos 5 que han de ser llenados por colada,
los cuales corresponden a la formas de las placas de adnodas
de cobre 6 querhan de ser coladas, y rebajos 5' para las ani-
1las de &nodos. Los moldes 4 estén dispuestos de modo tal que
los rebajos 5' estdn situados en sentido obuesto a la direc-
cidn de rotacién del tambor de colada, es decir en las rTeprg
sentaciones a la derecha, en el casc del tambor de colada 1
que gire hacia la izquierdas en la direccién de la flecha P.

Sobre los custro moldes 4 superiores, dispuestos
en posicién exactamente horizontal, desembocan cuatro bocas
de salida de coladas 7 de una de estas artesas de colada 8 vol
cables comunes. Tan pronto como los rebajos 5 de éstos moldes
superiores 4 estén llenos, estos Gltimosrscn enfriados desde
sbajo con agua mediante boquillas 9 dispuestas en el interior
del rodillo de colada hueco 1.

Después de haber transcurrido alrededor de 20 segun

dos las cuatro piezas de colada 6 estédn solidificadas en un
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grado tal que el tambor de colada 1, apoyado sobre rodillos
10, puede ser hecho bascular en 602, introduciéndose por hag
culacidn la siguiente serie de moldes en la pogicién de llena
do de acuerdo con la figura 1. En este caso las piezas cola-
das solidificadas 6 pasan a quedar por debajo de una cuba de
eliminacidn de vapor 11, en donde tambifn son enfriadas desde
arriba con agua mediante boquillas 12,

En la siguiente etaps de cadencia las placas 6, shg
ra totalmente endurecidas, recorren la posicién mostrada en
la figura 2, en la cual se encuentran colocadas verticalmente
y como consecuencia de ello pﬁeden ser volcadas fuera de su mol
de mediante una fuerza de empuje relativamente ligera. Para
ello cada molde estéd pro;isto de manera de por si conocida
con varillas empujedoras 13 que atraviesan uno de sus fondos
cerca de los rebajos 5'. Las varillas empujadoras 13 son desr
plazadas axialmente por 1a biela 14 de un cilindro de trabajo
hidréulico 15 en contra de la accién de un resorte de retro-
ceso 16, de manera gue las placas se vuelcan hacia delante
contra los patines 17 de un transportador vertical 18, pasan-
do sus anillas de &nodos a quedar sobre cortos brazps de so-
porte 19 del patin 17. Al continuar haciendo girar el tambor
de colada 1, las placas 6 oscilan a la vertical y entonces
son depositadas sobre una banda de cadena continua dentada 20,
que se mueve dentro de un bafio de refrigeracidén 21 en los mig
mos intervalos que el tambor de colada 1.

Antes de que los moldes vacios 4 lleguen a la posi-

cién de llenado, son rociades de manera conocida cen un recu-
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brimiento de acabado. Para ello estén dispuestas boquillas

de rociado 22.

Se reivindica como nuevo y de propia invencidn:

1.- Procedimiento para colar una masa fundida meté-
lica para formar piezas coladas en forma de placas, especial-
mente a la forma de placas de &nodos de cobre en moldes abier
tos, caracterizado porque la masa fundida metélica, por medio
de un cigrto nGmero de bocas de salida, dispuestas unas junto
a otras en un plano horizontal comﬁn, de una artesa de colada,
volcable -comin es colada simulténeamente en un cierto nimera
de moldes abiertos, los cusles estén dispuestos unos junto a
otros sobre una superficie comiin susceptible de bascular al-
rededor de un eje horizontal y susceptible de ser detenida
en posicién horizental, y porque al mismo tiempo qde se efec-
tha la b§sculaci6n de 1os moldes llenos hacia fuera de la zo-
na de llenado se introduce poé basculacién en esta zona un
nimero igual de moldes vacios.

2.~ Procedimiento segln la reivindicacidén 1, carac-
terizado porque el nimero de las placas que han de ser cola-
das al mismo tiempo en una (nice etapa de trabajo es iqual al
nGmerc de las placas de &nodos necesarias para Qn bafio de
electrdlisis.

3.- Procedimiento segdn las reivindicaciones 1 y 2,

Gq
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caracterizado porque los moldes, antes de la incorporacidn
por basculacifin dentro de la posicién horizontal, son rocia-
dos con recubrimiento de acabado.

4.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a
3, caracterizado porgue los moldes, después del proceso de
llanado,.son enfriados con agua desde abajo hasta la solidifi
cacién del nivel de la placa, y a continuacidén son hechos
bascular adicionalmente.

§,- Instalacidn para la realizacidn del procedimien-
to segdin la reivindicacién 1, caracterizada por un tambor de
colada apoyado horizontalmente, con seccifn transversal poli-
gonal equildtera, sobre cuyas superficies de envolvente pla-
nas estén dispuestos unos junto a otros moldes asbiertos, y
que estd unido con un sistema de propulsidn de rotacidn, sien
do el tambor de colada susceptible de ser detenido en posi-
cién horizontal de los moldes que en cada caso son los superig
res, por encima de los cuales se encuentran las bocas de sali
da de colada de una artesa de colada volcable comidn.

6.- Instalacidn segln la reivindicacién 5§, caracte-
rizada porque dentro del tambor de colada estén dispuestas
boquillas de chorro. estacicnarias pars agua de refrigeracién,
con el fin de refrigerar los moldes llenos con masa fundida.

7.~ Instalacidn seglin las reivindicaciones 5 y 6,
caracterizada porque los moldes estén dispuestos con rebajos
para las anillas de anodos que se encuentran orientados en sen

tido opuesto a la direccidén de rotacién del tembor de colada.

€
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8.~ Instalacidn segln las reivindicaciones 5 a 7, ca-
racterizada porque los moldes estén provistos de un desprende-
dor (varilla empujadora), que en posicién aproximadamente ver-
tical de las placas de &nodos solidificadas es accionadao por
una excéntrica, levas o un pistdén de trabajo (cilindro hidréu-
lico)} de modo tal que la placa con sus anillas es volcada so-
bre un transportador vertical, que deposita la placa sabre
una.banda de cadenas continua dentada, que es movida en ca-
dencia dentro de un bafic de refrigeracidn.

9.~ Instalacién seglin las reivindicaciones 5 a 8§,
caracterizada porque estd previsto un sistema de eliminacidn
de vapor cerca de cuyo extreme inferior estén dispuestas bogqui
llas, mediante las cuales las placas son rociadas con agua de
refrigeracién, mientras que los moldes son hechos bascular ha
cia fuera desde su posicidn horizontal.

10.- Instalacién segln las reivindicaciones 5 a 3,
caracterizada por una estructuracidn tal de los transportado-
res verticales, que éstos depositan todas las placas de una
serie colada al mismo tiempo en una banda de cadenas comiin
unas detrds de otras en la distancia de electrdlisis.

11.- PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA COLAR UNA MASA
FUNDIDA METALICA PARA FORMAR PIEZAS COLADAS EN FORMA DE PLACAS,
ESPECIALMENTE LA FORMA DE PLACAS DE ANODDS DE COBRE.

Tal como se describe y reivindica en la presente
Memoria Descriptiva, gque consta de doce hojas escritas a maquina

por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.

Madrid, M I SEP 1973

WS
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