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Este invento se refiere a un método para
. llevar a cabo automdticamente operaciones sucesivas, empe-
zando por lg de colada de lingotes de zinc u otro metal '
no férrico y terminando por la de atado de las pilas de
5 * lingotes,
En la ejecucidén de una serie de operacio-
nes que incluyen la de colar zinc w otro metal no £érri-
co en lingotes y el atado de los lingotes para su envio
~al mercado, ha sido lo acostumbradc hasta el presente lle-

10 var g cabo las operaciones individualmente, en vez de
efectuarles como una operacién continua. Por ejemplo,
se obtiene metal fundido por fusidn y se cuela en moldes
para producir lingotes mediante una mdquina de colar.

Los lingotes producidos son apilados en una pila y son

15 pesadog por un dispositivo de pesar. Finalmente se ata
la pila de lingotes con banda de acero, usando para ello
un dispositivo de atar manual, o similar., Solamente ha
gido posible llevar a cabo automdtica y continuamente las
operaciones de colar lingotes y apilarlos en una pila.

20 No obstante, se ha tropezado con dificultades para la &jo~
cucidn de la serie antes mencionads de opsraciones aubo~
midtica y continuamente desde el principio al final. Asf,
los métodos y los aparctos de la tdenica anterior adolo-
cen de las desventajas de requerir mds espacio del que

25 es necesario, siendo de bajo rendimiento en funcionamicn-
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t0 y necesitando una gran cantidad de energfa humana.

Por otra porte, eg esencial en.las colada
do lingotes de metal no Lérrico que no so incorpore a 1og
mismos lu escoria superficial y que no se formen grielas
en sus superficies. Ia exposicidn al aire de un metal
no fdérrico, en particular del plomo, del zinc, del alu~
minio o de otro metal no férrico de bajo punto de fusidn,
tiende a originar la formacidn de escorias superficiales
¥y a que so desprendan burbujas de aire en lu superficie
de log lingotes producidos colundo tal metal. Por conoi-
guiente, es necesario retirar las escorins superficialog
de la superficie de cada lingote y dar al mismo wn acabo-
do bonito, al tiempo que se mantiene congbante el volumen
de cada lingote, La necesidad de satislacer estos requi-
sitos se suma a la dificultad para llevar a cabo lag opo-
reciones antes mencionadas automdtica y conbinuamente.

Bgte invento tieno como objeto propor-
cionar un método para llevar a cabo automdtica ¥y con-
‘tinuamente operaciones sucesivas, empezando por la de
colada de lingotes y ‘terminando por la de atado dc: pie-
las de lingotes, con lo cual se guperan las desventajoo
antes menoionadas de la téonica anterior, y que es oficam
para producir lingotes de metal no £érrico de alta cu-
lidod, satisfaclorios en cuanto a las especificaciones

que se deben complir y a los pedides que se hayan de serw
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En esta llemoria Descriptiva se usard una
cierta terminologia. La expresidn "pila de linzotes® ser,
vird para designar una pila de linzotes que comprenda una
pluralidad de capas de lingotes dispuestos en relacidn de
apllados verticalmente. Otros objctos y ventajas adicio-
nales del invento resultardn evidentes de la descripeidn
que se hace aqui en lo que sizue, considerada juntamente
con los dibujos que se acompafian, en los cuales:

Ia Fig, 1 es una vista esquemdtica del dis
positivo de colada automdtica; '

La Fig. 2 es una vista en planta esquemd-~
tica del dispositivo de apilar lingotes;

La Fig. 3 es una viata frontal del dispo-
sitivo ilustrado en la Plg. 2;

Ia Pig. 4 es una vista esquemdtica en la
que se ilustran el dispositivo de pesar y el dispositivo
de atar con relacidn a los medios de transportador de
descargs;

La Mg. 5, la Mg, 6 y la Tig. 7 ilustran
el dispositivo de colar metal fundido;

La Pig. 8a es una vista frontal del dis-
positivo para desespumar la escoria superficial;

' La Mg, 8b es una vista lateral del dis~
positivo ilustrado en la Fig. 8aj
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La Pig., 8¢ ilustra las partes esenciales
del digpositivo de desespumar la cscoria superficial;

la Tig. 9 es una vista frontal del dispo-
sitivo de golpear con martillos

La Tig. 10, la Pig. 11 y la Miz. 12 ilus-
tran el dispositivo de apilar lingotes para formar una
pila de lingotes; ‘

La Pig. 13 ilustra dos patrones diferen-—
tes segun los cuales estdn dispuestos alternadamente los
lingotes de cada capa de una pila de lingotes;

La Mig. 14, la g, 15 y la Pig., 16 ilus-
tran el dispositivo de pesar; y

Ia Fig. 17 y le Fig. 18 ilustran el dispo
gitivo de atar.

A continuacidn se describird una realiza-
¢idn preferida del invento, con referencia a los dibujos.
El invento se describird como aplicado a la colada de
lingotes metdlicos de zinc. .

Con referencia a l1la Fig. 1, se ha ilustra
do en ella una méquina de colada automdtica que comprende
un transportador de cadena 5, una pluralidad de moldes 6
fijados 81 transportador de cadena 5 y dispuestos en dos
filas en sentido longitudinal del transportador 5, estan-
do los moldes de cada fila easpacindos entre sf a igual
distancia uno de otro, un dispositivo (a) para colar un
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volumen predeéterminado de metal fundido dispuesto en la
cabeza del transportador de cadena 5, un dispositivo (b)
de desespumar escoria superficial eutomdtico para rcti-
rar la escoria superficial de la superficie de metal fun
dido colado en cada molde 6, medios de refrigeracidn for
zada (¢) para refrigerar forzadamente el metal en cada
molde 6, y un dispositivo de golpear con martillo (d)
dispuesto en el extremo del transportador de cadena 5 pa
ra desprender: . de los moldes 6 los lingotes de metal en
friados, estando dispuestos los moldes adyacentes 6 de
dos filas en relacidn de yuxtaposicidn a lo ancho del
transportador de cadena 5 con respecto al dispositivo de
golpear con martillo (d).

La Pig. 2 y la Pig. 3 ilustran un disposi-
tivo de apilar lingotes, el cual estd destinado a apilar,
segin dos patrones alternos, una pluralidad de Juegos de
lingotes liberados desde la mdquina de colada auntomdtica,
de modo que se formen pilas de lingotes. Como se ha ilus
trado, el dispositivo de apilar lingotes comprende una
mesa de apilar 23 destinada a moverse verticalmente y a
girar, al mismo tiempo, un dngulo predeterminado, medios
para mover los lingotes sobre la mesa de apilar 23 llevdn
dolos a una mesa 450 después de disponer los mismos seguin
un patrdén predeterminado, y medios 440 de mover y apilar

para mover cada juego de lingotes suministrados desde la

\
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mesa 450 llevdndolos a una posicidn predeterminada sobre
un transportador de descarga, de modo gue se apilen sobre
el mismo una pluralidad de capas de lingotes.

In la Mg, 4 se ilustra el transportador
de descarga 460, un dispositivo de pesar (e) para pesar
pilas de lingotes conducidas por el transportador de des-
carsa, y un dispositivo de atar (f) para atar las pilas
de lingotes. Las diversas operaciones a través de las
cuales se tratan los lingotes y la construccidn de los
dispositivos para llevar a cabo las sucesivas operacio-
nes se describirdn con detalle a continuacidn,

Bl metal fundido producido por fusidn, o
zinc fundido de aproximadamente 500¢C de temperetura en
esta realizacibn, es colado en los moldes 6 fijados al
transportador de cadena 5 por el dispositivo (a) para co-
lar un voluaen predeterminado de metal fundido, cuya cons
truccidn se ha ilustrado con detalle en la Fig., 5 la Fig.
6 y la FTig., 7. Como se ha ilustrado, el dispositivo de
colada (a) incluye un bastidor 102, un bastidor 102’ de
transportador de cadena y una rueda de cadena 105 sopor—
tade por el bastidor 102° de transportador de cadena pa-
ra mover las cadenas 104 de transportador sin fin del
transportador de cadena 5 sobre los carriles 103. Aun-
que solamente sge ha ilustrado una rueda de cadena 105, la

otra rueda de cadena similar a la ilustrada y descrita

‘
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en lo que antecede estd colocada en el otro extremo del
transportador de cadena 5. Los moldes 6 estdn dispues-
tos entre las dos cadenas transportadoras 104. Los me-
dios para conducir moldes, de la construccidén antes még
cionada no constituyen parte del invento y serian eviden
tes para quien posca los conocimientos corrientes en el
campo de la téenica a la cual pertenece el invento, por
lo que se ha omitido la desecripeidn detallada de los mis
mos., Lo esencial del dispositivo de colada serd que un
par de moldes sean situados sucesivamente debajo del dis-
positivo de colada (a).

El dispositivo de colada (a) comprende una
parte intermedia inclinada para desespumar y hacer retor
nar (primera parte inclinada) 111, soportada a pivota-
miento por mufiones superiores 110 fijados al bastidor 102
para movimiento alrededor del eje geomdtrico transversal,
La primera parte de inclinacidn 111 estd formada con una
abertura de rebose 112 en su extremo delantero ¥y con ung
lumbrera de descorpa 113 en la parte inferior de su parte
extrema posterior, y cstd destinada a ser movida, por in-
termedic de un brazo 114, por un cilindro 115 fijado al
bastidor 102, entre una posicidn de descuryn de sinc fun
dido, ilustrada en lineas de¢ trazo lleno, y unad posicicn
de rebose de zine fundido representada c¢n linems de pun—

tos y trazos, la cual queda detecrminada cuando se lleva
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al brazo 114 a aplicacidn de apoyo con un tope 116.

El metal fundido o el zinc fundido es su-
ministrado continuamente & la primera parte de inclina-
c¢idn 111 a través de una reguera de colada de alimenta-
eidn 117. El zine fundido es suministrado a la reguera
de colada de alimentacidn 117 desde un depdsito de zinc
fundido 119 por medio de una bomba 118 de suministro de
zinc fundido, del tipo corriente.

También se ha previsto una primera regue-
ra de colada de rotorno 120, la cual estd destinada a
ger llevada a coincidencia con la abertura de rebose 112
de la primera parte de inclinacidn 111, cuando esta dl-
tima estd en la posicidn de rebose. ILa primera reguera
de colada de retorno 120 estd destinada a recibir zine
fundido y escoria superficial a través de la abertura de
rebose 112 desde la parte de inclinccidn 111 y a hacer
retornar los mismos al depdsito 119 de zine fundido.

El bvastidor 102 tiene ademds fijados al
mismo muflones inferiores 12L, los cuales apoyan a pivota
mlento a una parte inclinada para colar (segunda parte
inclinada) 122, forméda con unaz abertura de rehose 123
en su extremo delantero y con dos lumbreras 124 de dis-
tribucidn dirigidas hacia abajo en su extremo trasero.
La parte extrema trasera de la sejundas partc inelinsda

122 estd bifurceda, y cada una de las lunmbreras 124 de
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distribucion estd formada en el extremo de una de las dos
lineas inclinadas de la letra Y y estd destinada a ser
llevada a coincidencia con una lumbrera de vertido de
zinc fundido de uno de los dos moldes dispuestos en re-
lacidn yuxtapuesta sobre el transportador de cadena 5. Ia
segunda parte inclinada 122 estd destinada a ser movida
por un cilindro 126 a través de un brazo 125 entre una po
sicidn de distribucidn o posicidén de vertido de”"zinc fun-
dido, representada en lineas de trazo lleno, y una posi-
¢idn de rebose reprecentada en lineas de puntos y trazos,
en la cual el zinc fundido es hecho retornar al depdsito
119 de metal fundido. Ia posicién de rebose de la segun-
da parte inclinada 122 queda determinada cuando se llsva
al brazo 125 a aplicacidén de apoyo con un tope 127.

También se ha previsto una segunda reguera
de colada de retorno 128, la cqal estd destinada a hacer
retornar el zinc fundido al depdsito 119 de zinc fundido
cuando la segunda parte inclinada 122 estd en su posicidn
de reboge.,

A continuvacidn se deseribird el funciona-
miento del dispositivo de colar (a). La segunda parte
inclinada 122 estd dispuesta inicialmente en su posicidn
de rebose ilustrada en lineas de puntos y trazos y la pri-
mera parte inelinada 111 estd dispuesta inicilalmente en

su posicidn de descarga representada en lineas de trazo

- 10 -
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lleno., Puesto que se suministra continuamente zince fun-
dido desde el depduito 119 de zinc fundido mediante la
bomba 118 a la priwmera parte inclinada 111 a través de
la reguera de colada de alimentacidn 117, el =zinc fundi-
do fluye a través de la lumbrera de descarga 113 formada
en la prigera parte inclinada 111, entrando en la segun-
da parte inclinada 122. El zinc fundido asi introducido
en la segunda parte inclinada 122 en su pogsicidn de rebo
se permanece con un volumen predeterminado en una parte
inferior de la segunda parte inclinada 122, y el resto es
hecho retornar al depdsito 119 de zinc fundido a través
de la segunda regucra de colada de retorno inferior 126.
Asi, el zinc fundido del volumen predeterminado que per-
manece en la parte inferior de la segunda parte inclina-
da 122 no contiene casi escoria de superficie que flote
sobre su superficic, debido a que es arrastrada cuando se
hace retornar el resto del metal fundido al depdsito 119.
Tan pronto como se hacen coincidir un par
de moldes 6 con el par de lumbreras de distribucidn 124
formadas en la degunda parte inclinada 122, se hace ac~
tuar al cilindro de colada 115, ya sea nanual o ya sea
automiticamente, para mover la primera parte inclinada 111
llevdndola a su posicidn de rebose representada en lineas
de puntos y trazos, de modo que el zinc fundido suminis-—

trado continuamente a la primera parte inclinada 111 des

- 11 -
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de el depdsito 119 de zinc fundido, a través de la regue
ra de colada de alimentacidn 117, es hecho retornar a
través de la abertura de rebose 112 y de la primera re-
guera de colada de retorno 120 al depdsito 119. Asi, el
suministro de zinc fundido a la'segunda parte inclinada
122 es interrumpido. Por otra parte, el cilindro 126 es
hecho actuar para mover la segunda parte inclinada 122
llevdndola a su posicidn de distribucidn, representada
en lineas de trazo lleno, después que la primers parte de
inclinacidn 111 es movida 1levdndola a su posicidn de re~
bose, como se ha mencionado en lo que antecede. Asi, un
volumen predeterminado de zinc fundido es vertido rdpida
vy fdecilmente en cada uno de los moldes 6 hechos coincidir
con las lumbreras de distribucidn 124 de la segunda parte
inclinada 122, _

Una vez completada la colada, se hace re-
tornar la segunda parte inclinada 122 a su posicidn de re
bose. Imego se hace retornar la primera parte inclinada
11l 2 su posicidn de descarga. En consecuencia, fluye
zine fundido a travéds de la reguera de colada de alimen~
tacidn 117 g la primera parte inclinada 111, desde la cual
pasa a la segunda parte inelinada 122 y retorna al depd-
sito 119 de zinc fundido, a través de la segunda reguera
de colada de retorno 128, mlentras que un volumen prede=-

terminado de zinc fundido permanece en la parte inferior

- 12 -
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de 12 segunda parte inclinada 122, como antes se ha men-
cionado, de modo que el zinc fundido queda dispuesto pe-
ra ser vertido en el par sucesivo de moldes 6, cuando eg
tos Wltimos son llevados a coincidencia con el par de lum
breras de distribucidén 124. EL ciclo antes mencionndn 'i&
la operacidn de colada puede ser repetido automdticamente,
controlando para ello el funcionamiento de los cilindros
115 y 126 del dispositivo de colar (a), de tal modo que
sean hecho actuar cuando se llevan un par de moldes 6 a
coincidencia con el par de lumbreras de distribucidn 124
formadas en la segunda parte inclinada 122, Esto hace
posible que un volumen predeterminado de zine Lfundido
sea colado rdpida y fdcilmente en cada uno de los moldes
6.

El par de moldes 6 en los cuales es colado
el zinc fundido es conducido por el transportador de cade-
na 5 al dispositivo (b) de desespumar escoria superficial
ilustrado en la fig. 8a, en la Mg, 8b y en la Fig. 8e.
El dispositivo do desespumar escoria superficial compren-
de un marco movible 201 destinado a moverse horizontal-
mente, un marco 202 de corredera deslizable con respecto
al marco movible 201, un par de placas rascadoras de es—
coria 203 sujetas al marco de corredera 202 y destinadas
a moverse a pivotamiento en un recorrido angular predeter

wminado, un marce de guia de placa rascadora 204 sujeto al

- 13 -
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marco movible 201 y formado en el mismo con una ranura
inclinada 206 en cada lado del marco, un par de levas de
placa 205 sujetas al marco de corredera 202, y otro par
de placas 207 rascadoras de escoria superficial que coo-
peran con dichas levas de placa 205 y con las ranuras in
clinadas 206, cada una de las cuales recibe un pasador
236 en la nmisma.

Cuando un par de moldes gue contienen en
los mismos zinc fundido colado por el dispositivo de co-
lar (&) son movidos llevéndolbs a una posicidn predeter-
minada, es accionado un interruptor de linite (no repre-
sentado) para hacer actuar a un cilindro 218 de elevacion
de placa rascadora, de modo gue con ello se¢ mueva una
cremallera 219 con movimiento de deslizamiento. Como re
sultado, un pifién 215 mantcnido en aplicacidén de engrane
con la cromallera 219 gira un angulo predeterminado, y
una manivela 216 gira también un dngulo predeterminado.
Ia rotacidn de la manivela 216 hace moverse al marco movi
ble 201, por intermedio de bielas 217, desde una posicidn
en linea de puntos y trazos hasta una posicidn en lineas

de trazo lleno ilustrada en la Pig. 8a. Lsto hace que se

~muevan las placas rascadoras 203 y 207 dentro del zine

fundido en los respectivos moldes 6 que se mueven en la
direccidn de la flecha,

Entonces se hace actuar un c¢ilindro 220

- 14 -
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de desespumar escoria superficial, a fin de mover con mo
vimiento de deslizamiento el marco de corredera 202 con
relacidn al respectivo marco movible 201 cn la direccidn
de movimiento de los moldes 6, a una velocidad due es ma
yor que la velocidad del movimiento de los moldes 6. Por
consiguiente, estas placas rascadoras 203 deslizan a lo
largo de la superficie del zinc fundido en los moldes 6,
para recoger la escoria superficial que se forma como es-
puna en la superficie del zinc fundido. Un rodillo movi-
ble 210 en cada una de las placas 209 de gufa de placa
rascadora, para las placas 207, es mantenido en aplica-
cidn de presidn con una de las levas de placa 205 a tra-i
vés de un resorte 211. Asi, cuando se mueven las levas
de placa 205 fijadas al marco de corredera 202, los rodi=-
1llos movibles 210 son movidos hacila abajo, de modo que
las placas rascadoras 207 se myeven hacila abajo, profundi
zando en el zinc fundido y al mismo tiempo se mueven li-
geramente en sentido de gifo a izquierdas con movimiento
de pivotamiento &l moverse los pasadores 236 en las ranu-
ras inclinadas 206 formadas en el marco 204 de gufa de
placa rasgcadora.

En ese momento la placa rascadora 203 pa-
ra uno de los moldes 6 es llevada a aplicacidn con la pla
ca rascadora 207 parae el mismo molde 6, sustancialmente
en la parte media del mismo, al moverse el molde, moviég

-15 =
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dose la placa rascadora 203 ligeramente en sentido de gi-

ro & izquierdas a lo largo de la placa rascadora inclina-

da 207 y moviéndose ligeramente hacia arriba, separdndose
de la superficie del zinc fundido. Hediante este movi-
miento, la placa rascadora 203 recoge la escoria superfi
cial y al mismo tiempo expulsa por presidén el zinc fundi
do recogido por la placa rascadora 203 juntamente con la
escoria superficial, de modo que el zinc fundido recogido
es hecho retornar al molde respectivo. Después que las
placas rascadoras 203 y 207 recogen juntas la escoria su-
perficial y al mismo tiempo el zinc fundido cogido por
las placas rascadoras 203 y 207 es hecho retornar a los
moldes por el movimiento deepla stamiento de las placas ras-
cadoras 203 y 207, las cuales se mueven la una hacia 1la
otra mientras la dltime se mueve con movimiento de pivo-
tamiento, es hecho actuar el cjlindro 218 de elevacidn
de placa rascadora, que mueve a las placas rascadoras 203
y 207 en aplicacidn de presion entre si por encima de los
medlos 212 de empuje fuera de la escoria superficial. En-—
tonces se hace actuar al cilindro 220 de desespumar la
escoria superficial, para mover las placas rascadoras 203
solas a sus posiciones originales. Asi, las placas ras-
cadoras 203 y 207 son liberadas de su aplicacidn de pre-
sidn entre si, y la escoria superficial es soltada y de~

jade caer sobre los medios 212 de empuje hacia fucra de
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la escoria,

Los moldes 6 son movidos llewvdndolos a ne
dios (c¢) de refrigseracidn forzada después de retirada de
los mismos la escoria superficial mediante el dispositi-
vo (b) de desespumur escoria superficial. ILos medios (c¢)
de refrigeracidn forzada comprenden una pluralidad de bo-
quillas 9 (véase la Pig. 1) dispuestas equidistantes en-
tre si a lo largo de la trayectoria de movimiento de los
moldes 6, para soplar agua de refrigeracidn contra los
lingotes. Al ser refrigerados los moldes 6 por el agua
de refrigeracion expulsada desde las boquillas 9, el zinc
fundido gue hay en los moldes solidifica en lingsotes. El
vapor de agua desprendido durante la operacidén antes ci-~
tada es recogido a través de campanas 10 (véase la Pig.
1) y ventilado al exterior.

Iuego los moldes 6 son conducidos al dis-—
pogitivo (d) de golpear con martillo dispucsto en el ex-
tremo del:trangportador de cadena 5 (véase la Fig. 1).
Como se ha ilugtrado con detalle en la Fig. 9, el dispo-
sitivo de golpemr con martillo (d) comprende una plurali-
dad de brazos de martillo 301 y 302 conectados a pivota-
miento por su basze a una ménsula 310 a través de un pasa
dor de montaje 309 y cada uno de ellos monta un martillo
304 en su parte cxtrema, un disco miretorio 303 fijado a

una rueda de cadena dispuesta en el extremo del transpor-
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tador de cadena 5 y que gira como una sola unidad con el
mismo, y una pluralidad de rodillos 305 y 306 de pivota~
miento de brazo montados en la parte marginal del disco
giratorio 303 mediante pasadores 311 y 307, respectivg_
mente. Los rodillos 305 y 306 de pivotamiento del brazo
estdn destinados a elevar los brazos de wartillo 301 y
302 hasta una posicién predeterminada., Cuando las rue-
dag de cadena hacen girar al transportador de cadena 5,
el disco giratorio 303 fijado a la rueda de cadena del ex
tremo del transportador de cadena 5 y que actia como una
sola unidad con el mismo, gzira también y los rodillos 305
y 306 de pivotamiento de brazo mueven hacia arriba a los
brazos 301 y 302 de martillo, respectivamente. Tan pron
to como son elevados los brazos de martillo a las posi-
ciones predeterminadas, los brazos 301 y 302 son liberados
de su aplicacidn con los rodillos de pivotamiento del bra
z0, cuyos brazos caen hacia abajo en diferentes momentos
sobre los moldes por su cara inferior, para producir un
impacto en cada molde. Con é3to se sueltan imperativamen
te los lingotes de los moldes 6, con el resultado de que
son dispuestos un par de lingotes sobre una mess de api-
lar 23 del dispositivo de apilar lingotes (véase la Pig.
2).

Preferiblemente, una pila de lingotes com~

prende doce capas de lingotes dispuestos en relacidén de
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apilados verticalmente, consistiendo las capas adyacentes
en lingotes dispuestos alternadamente segin dos patrones
diferentes, o bien segin un patrén A y segin un patrdn B,
representados en la Fig., 13. Cada una de las pilas de
lingotes que comprende doce capas de lingotes es pesada y
atada apretadamente para su envio. Los lingotes que for-
man la capa mds inferior de cada pila de lingotes tienen
patas que estdn formadas enterizas por colada con los lin
gotes, para facilitar el transporte y el embalaje.

Il dispositivo de apilar lingotes ilustra-
do principalmente en la Flg. 3, la Fig. 10, la Pig. 11,
la Fdg. 12, y la Pig. 13, comprende unc mesa 23 de api-
lar, sobre la cual son situados los lingotes 415 liberados
de los moldes 6, primeros medios 401 de cilindro hidrduli-
co para mover horizontalmente un par de lingotes 415 que
descansan sobre la mesa de apilar 23, segundos medios 402
de cilindro hidrdulico que mueven también horizontalmente
al par de moldes 415 movidos y dispuestos segin un patrdn
predeterminado por los Primeros medios 401 de cilindro hi-
drdulicos; medios 404 de cilindro hidrdulico que mueven
vertlcalmente los lingotes para disponer un grupo de cua~
tro lingotes 415 segin un patrdén predeterminado del tipo
(B}, una mdquina rotativa 410 destinada a invertir la po-
sicldén vertical de cada uno de los cuatro lingotes provig-

tos de patas para formar la capa mas inferior de una pila
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de lingotes para asi proporcionar una capa de cuatro lin
gotes con patas dispuestos segun otro patrén predetermi-
nado del tipo (A), medios 405 de cilindro hidrdulico gi~
ratorio que cooperan con la mdquina rotativa 410 y medios
440 de mover y apilar (Véase la Fig. 2) destinados a si-
tuar un juego de cuatro lingotes dispuestos segun uno de
dichos patrones predeterminades sobre un transportador

de descarga en una posicidén predeterminada y a repetir es
ta operacidén hasta que se forme la antes citada pila de
lingotes.

Ta mesa de apilar 23 estd conectada para
funcionaniento a un eilindro (no representado) y es sus-
ceptible de movimiento hacia arriba y hacia abajo, Cuando
estd en una posicidn mds superior, la mesa de apilar 23
recihe solbre la misma un par de 1ingoteé 415, como se ha
ilustrado en la FPig. 11, después de soltados los lingo-
tes de los moldes 6 dispuestos en relacidn de lado a lado
(véase la Fig. 10); cuando estd en una posicidn mds infe-
rior, la mesa de apilar 23 estd enrasada con un marco 414
que constituye un paso para los lingotes 415. Como antes
se ha dicho, la mesa de apilar 23 puede ser hecha rotar
902 por medios conocidos (no representados). El marco
414 estd conectado por un extremo a una bancada o "cama"
450 para formar un grupo de lingotes dispuestos segun el

patrén A o bien un grupo de lingotes dispuestos segin el
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patrdén B, y el cilindro 404 hidrdulico para mover verti-
calmente los lingotes estd interpuesto entre la cama 450
y el marco 414 para mover los lingotes hacia arriba y ha
cia abajo, valiéndose para ello de un par de rodillos
408,

Fljado a un extremo de los segundos medios
de cilindro hidrdulico 402 hay un miembro 409 (véase la
Fig. 11), el cual estd destinado a ser llevado a aplica-
cidn con un grupo de cuatro lingotes dispuestos segin el
patrdn A o el patrdn B en la cama 450 y para mover los
mismos llevdndolos a los medios de mover y apilar 440,

La mdquina rotativa antes citada 410 estd interpuesta en
tre la cama 450 y los medios 440 de mover y apilar, y
puede ser heche rotar 1802 mediante un cilindro hidrduli-
co 405 de rotacidn de la mAquine rotativa, a través de
soportes 411, una orvemallera 412 y un pifidn 413.

Tos medios de mover y apilar 440 (véase
la Pig, 2) comprenden una caja 506 de apilar para alojar
en la niona un-grupo de cuatro lingotes dispuestos segun
el patrén A o el patrén B, una placa de traccidn 508 dis-
puesta en la parte inferior de la caja de apilar 506 pa-
ra gsoportar directamente sobre la misma un grupo de cua-
tro lingotes y movible horizontalmente mediante un cilin
dro 507 provisto en la caja de apilar 506, y un cilindro
504 para mover la caja de apilar 506 hacia arriba y hacia
abajo. Los medios 440 de mover y apilar estdn soportados
sobfe carriles 510 para movimiento a los medios de trans—

portador de descarya 460 (véase la Fig. 4) los cuales
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constituyen una linea para pesar y atar,-al ser hecho
actuar un cilindro 509.

4 continuacidn se describird el funciona-
miento del dispositivo de apilar lingotes construido co-
mo antes se ha mencionado. Inicialmente se liberan dos
lingotes 415 provistos de patos de los dos moldes dis-
puestos en relacion de yuxtaposieidn en el transportador
de cadena 5 y se situan cn la mesa de apilar 23, la cual
estd dispuesta en su posicidn mds superior (véase la Pig.
10). En ese momento, las patas de los lingotes estdn ai
rigidas hacia arriba, o bien los lingotes estdn dispues-
tos vueltos del revés. Luego se mueve la mesa de apilar
23 hacla abajo mediante el cilindro, a su posicidn nmds
inferior, y se hacen actuar los primeros medios 401 de
¢ilindro hidrdulico para mover los lingotes 415 a lo lar—
go de una carrera B (véase la Pig. 1l). A4l final de es-
te movimiente los dos lingotes 415, separados uno del
otro sobre la mesa de apilar 23, son llevados a contacto
entre si mediante una parte extrema gue se estrecha del
marco 414, Esta operacidén se efectua dos veces, de modo
que se forma un grupo de cuatro lingotes con lus pates
dispuestas segin el patrdén A.

Iuego se situan sobre la mesa de apilar 23
dos lingotes 415 min patas (véase la Pig. 2), La mosa

de apilar 23 se mueve hacia abajo y al mismo ticmpo gira
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un dngulo de 902, de modo que los dos lingsotes 415 que
hay sobre la mesa de apilar 23 adoptan la s posiciones
de los lingotes Bl y B4, respectivamente, del patrdén B.
Al detenerse la mesa de apilar 23 en su posicidn mds in
ferior, son hechos actuar los primeros medios 401 de ci
lindro hidrdulico para mover los dos lingotes 415 a lo
largo de la carrera B, Al moverse log dos lingotes ha-
cia adelante, el grupo precedente de cuatro lingotes se
gin el patrdén A son movidos hacia adelante sobre la ca-
ma 450. Iuego se hacen actuar los medios 404 de cilin-~
dro gue mueven verticalmente los lingotes, para mover
hacia arriba golamente al lingote 415 correspondiente al
lingote B4 de los dos lingotes que adoptan las posicio-
nes de los lingotes Bl y B4 del patrdn B (véase la Fig.
10).

Todavia otro par de dos lingotes 415 li-
berados de los moldes 6 es colocado sobre la mesa de apl
lar 23, -la cual se mueve hacia abajo sin girar., Se ha-
cen actuar los primeros medios 401 de cilindro hidrduli-
co para mover los dos lingotes 415 & lo largo de una ca-
rrera A para asi digponer los lingotes en posiciones co-
rrespondientes a los lingotes B2 y B3, respectivamente,
del patrdn B. Usto ve seguldo del movimiento hacia aba-
Jjo de los medios 404 de cilindro que mueven verticalmen-

te los lingotes, los cuales sitdan al lingote que hay s0
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bre ellos en una posicidn correspondiente a la posicidn
del lingote B4 del patrdn B. Se forma asi un grupo de
cuatro lingotes dispuestos semin el patrdn B. El ciclo
antes mencionado de la operacidén de formar un grupo de
lingotes del patrdn A y el ciclo de la operacién de for
mar un grupo de lingotes del patrdn B, se repiten alter
nadamente.

El grupo de cuatro lingotes con patas dig
puestos segun el patrdn A y que descansan sobre la cama
450 es movido mediante los segundos medios 402 de eilin-~
dro hidrdulico a lo large de una carrera D, de modo que
el grupo de lingotes es colocado en la mdquina rotative
410, la cual es hecha girar un angulo de 1802 por el ci
lindro hidrdulico 405 para hacer girer a la miquina ro-
tativa 410. En la mdquina rotativa 410 se invierte la

posicidn vertical de los lingbtes con patas, con el re-
sultado de que los lingotes son dispuestos en un estado
normal con las patas dirigidas hacia abajo. HMientras
estd girando la mdquing rotativa 410, los lingotes soh
mantenidos estacionarios por miembros 417 previstos den—
tro de la mAquina rotativa 410 (véase la Fig. 12), ocu-
pando los miembros 417 posiciones superiores, como se ha
{lustrade en la Mg, 12, cuando se completa la operacién
de invertir la posicidn vertiéal de los lingotes con pa~
tas,
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Lueso, los segundos medios 402 de cilin~
dro hidrdulico mucven al grupo de cuatro lingotes con ra
tas que miran hacia abajo a lo largo de una carrera C so
bre la placa de traccidén 508 en la ceja de apilar 506
(véase la Pig. 3). Ello va seguido de la sctuacidn del
cilindro 504 para que los medios de mover y apilar 440
meevan la caja de apilar 506 hacia arriba. Iuego se hace
actuar al cilindro 509 para mover los medios 440 de mover
y apilar sobre los carriles 510, a una posicidn que estd
dispuesta en un extremo de los medios 460 de transporta-
dor de descarga que constituyon la linea de pesar y atar.

Se hace actuar de nuevo al c¢cilindro 504
para mover hacia abajo la caja de apilar 506. Cuando la
caja de apilar 506 alcanza una altura predetcrminada por
encima de una placa -ara apilar, la cual estd prevista en
los medios de transportador, un interruptor de limite (no
representado) previsto en la caja de apilar estd en con-
tacto con la placa para desactivar con ello el cilindro
504 y activar el cilindro 507. Por consisuiente, la pla
ca de traceidn 508 se mueve hacia fuera con movimiento de
deslizamiento y un grupo de lingotes es movido desde la ca
ja de apiler a una posicidn predeterminada sobre los me-
dios 460 de transportador.

El grupo inmediatamente aiguiante de lin-
gotes dispuestos segun el patrén B sobre la cama 450 es
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movido a lo largo de la carrera C por los segundos medios
402 de cilindro hidrdulico y es situado en la caja de api
lar 506 de la misma manera que antes se ha dicho, Pues-

to que los lingotes de este grupo no tienen patas y son,

por lo tanto, de menor altura que los lingotes con- patasg,
se mueven a través de la mdquina rotativa 410 sin estable
éer contacto con los miembros 417 que hay dentro de la md
quina rotativa 410.

Entonces, los medios 440 de mover y apilar
funcionm de, la misma manera que antes se ha dicho. Cuando
el interruptor de limite hace contacto con la superficie
de los 1in$otes del juego precedente con patas, es hecho
actuar el interruptor de limite, de modo que el grupo in-
mediatamente sigulente de lingotes dispuestos segﬁn el pa
trén B se apila sobre el grupo precedente de lingotes del
patrdén A con patas. ILa operacidn mencionada en lo que an
tecede se repite para formar una pila de lingotes que com
prende doce grupos o capas de lingotes dispuestos alterna
damente segin los patrones A y B. ILa pila de lingotes es
luego conducida al dispositivo de pesar (e) por los medios
de transportador 460 (véase la Fig. 4).

Tl dispositivo de pesar (e) para pesar la
pila de lingotes 601 situados sobre los medios de trans-
portador de descarga 460 se ha ilustrado con detalle én
la Pig. 14, en la Fig. 15 y en la Fig., 16. El dispositi-
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vo de pesar comprende un bastidor 605 de forma de puer-—

ta que rodea a los medios de transportador 460. En la
parte superior del bastidor 605 ecstédn montados unos medios
de pesar 606 de un tipo conocido.

Como es bien sabido, los medioc de pesar
606 comprenden ung placa de base 607, la cual tiege mon-
tado sobre la superficie de su parte central un cilindro
de elevacidn 608 que recibe en el mismo un pistén conec—
tado @ un védstago de pistén 609 (véase la Fig., 15), el
cual se extiende hacia abajo, a través de una abertura
610 formada en la placa de basc 607. i1 vdstago de pis-
tén 609 se extiende ademds a través de una abertura cenw-
tral 611 formada en los medios de pesar 606.

Bl vdstago 609 conectado al cilindro de
elevacidn 600 estd conectado por su extremo inferior al
centro de un brazo transversal 612,‘e1 cual soporta en
los extremos opucstos soportes 613 de barra de gula, los
cuales apoyan, a su ves, a barras de guia 614 entre ellos.

Cada barra de gufn 614 soporta a desliza-
miento a brazos 615 de agarre (véase la Fig. 16) dispues
tos en relacldn de cara con cara y conectados al lado del
vdstago y al lado de la cabeza o culata, respectivamente,
de un cilindro de agarre 616. A4si, al moverse el cilin-
dro de agarre 616 con movimiento telescdpico, los brazos

de agarre 615 se mucven accrcdndose entre 8i o alejdndosec
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uno del otro a lo ancho de los medios 460 del transpor-
tador de descarga, de modo que los brazos de agarre 615
pueden ser llevados a o fuera de aplicacion con la pila
de lingotes 601.

En los extremos anterior y posterior de

\

cada soporte 613 de barra de guia hay prevista una barra
618 de corredera que se extiende hacia arriba., ILas ba-

rras de corredera 618 se extienden a través de aberturas
619 formadas en los medios de pesar 606 y estdn recibi-

das en aberturas 620 paré'deslizamiento formadas en la

placa de base 607.

In funcionamiento, al ser llevada la pila
de lingotes 601 por los medios de transportador de descar
g2 460 2 una posicidén de pedar en la cual la pila de lin
gotes estd destinada a ser cogida por los brazos de aga-
rre 615, un interruptor de lim}te adecuado conocido en la
técnica percibe el movimiento de la pila de lingotes a
tal posicidén y es interrumpido el movimiento de los me-
dios 460 de transportador de descarga. Entonces sc con~
trae telescopicamente el c¢ilindro de agarre 616 para mo-
ver los brazos de agarre 615 acercddolos entre si de mo-
do que cojan la parte inferior de la pila de lingotes 601,
Tuego se hace actuar el cilindro de elevacidn 608 para mo-
ver el vdastage 609 hacla arriba. In consecuencia, los

apoyos 613 de barra de guia se mueven hacia arriba, al
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tiempo que son guiados por las barras 610 de corredera
que se extienden hacia arriba, elevando con ello los bra
zos de agarre 615. Esto hace ue la pila de lingotes
601 sea liberada de su aplicucidn con una burra de so=-
porte 603 en los medios 460 de transportador de descar-—
ga, de modo que los medios de pesar 606 pucdan medir el
peso de la pila de lingotes 60L.

Una vez completado el pesaje de la pila
de lingotes 601, se hace actuar de nuevo el cilindro de
elevacidn 608 para mover el vdstago 603, y por consiguien
te los brazos de agarre 615, hacia abajo para asi colocar
la pila de linzotes 601l sobre la barra de apoyo 603 en
los medios 460 de transporitador de descarga. TFinalmente,
ge expande telesedpicamente el cilindro de agarre 616 pa
re mover log brazos de agarre 615 separandolos el uno del
otro. Entonces la pila de lingotes 601 que se acaba de
pesar puede ser movida por los medios de transportador y
se puede pesar la pila de lingotes 601 inmediatamente si-
guiente. Bl poso do cada pila de lingotes, determinado
por el dispositivo de pesar, es suministrado en forma de
una sefial por medios conocidos (no representados) a una
impresora para su impresion sobre una hoja de registro.

Una vez completado el pesado de la pila de
lingotes 60L por el dispositivo de pesar (e), se hace ac-

tuar el interruptor de limite para iniciar la operacidn
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de los medios 460 de transportador de descarga, para mover
de nuevo la pila de lingotes pesada llswdndola al disposi-
tivo de atar (f) ilustrado en la Fig. 4, y con mds detalle
en la PFig. 17 y en la [ig. 18. El dispositivo (f) de afar
lingotes coaprende cuatro columnas 701, las cuales estdn
soportadas por sus extremos inferiores por un marco inferior
703 sujeto a una pluralidad de bases 702, Las coluanas 701
estdn conectadas entre si firmemente por sus extremos supe-
riores mediantc un marco superior 704. En la realizacidn
ilustrada, los medios 460 de transportador de descarga se
extienden entre las dos columnas adyacentes 70l. Los medios
de -transportador de descarga 460 pueden ser de construccidn
conocida y comprenden una placa de soporte 603 sobre la cual
son situados los lingotes 707 con patas que forman la capa
mds inferior de la pila de lingotes 601 pera ser atados jun
tos,

La placa de apoyo 603, sujeta a un tramo su-
perior 709 de los medios de transportador 460, estd soporta-
da gobrs las oares supariores de miembros de eoporte 710,
deslizando la placa de soporte 603 sobre dichas caras supe-
riores del miembro de soporte 710 cuando se mueve dicho tra
mo superior 709. Los miombros de soporte 710 estdn monta-
dos sobre el marco inferior 703.

Como se ha ilustrado en la Pig. 17 y en la

Fig., 18, en el marco superior 704 hay montados unos medios
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711 de pistdn de prensa hidrdulica y que incluyen un vds
tago de accilonamiento 712, el cual se extiende vertical-
mente hecie abajo y tiene un marco 713 de prensa conecta
do a su extremo inferior. EL marco de prensa 713 estd
ajustado para deslizamiento sobre las columnas 70l y estd
guiado por ellas en su movimiento vertical. In la cara
inferior del marco de prensa 713 hey montado un miembro
de prensar 714, el cual estd destinado 2 ser llevado a
aplicacidén de premsado con la parte superior de la pila
de lingotes 601 que han de ser atados juntos.

liontado en el marco inferior 703 hay un
miembro 716 de soporte de conducto de caida, que soporta
un conducto de caida Ffijo 717 dispuesto por encima de los
medios de transportador 460 y a lo ancho de los mismos.
El conducto de caida tiene, sustancialmente, forma U in-
vertida, y una cabesza de atar, que se describird en lo
que sigue, estd conectada a un lado del conducto fijo 717,
el cual estd dispuesto frente al miembro 716 de soporte
del conducto deo ocaida,

Sobre el marco inferior 703 hay también
montados dos marcos laterales 720 que se extienden trans—-
versalmente, soportendo cade marco lateral 720 a una base
de corredera 721. En cada base de corredera 721 hay mon-
tado un ellindro hidrdulico 722, Un soporte 724 de con-
ducto de caida, que sostiene un conducto de caida movible
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723, estd sujeto al vdstago de cada cilindro hidrdulico
722. Los soportes 724 de cohduqto de cal{da son suscep-
tibles de realizar un movimiento de deslizamiento sobre
las respectivas bases de cdrredcraV721, asi, al actuar
los cilindros hidrdulicos 722, los dos conductos movibles
723.pueden ser desplazados_entré wa posicidn, en lineas
de trazo lleno, en la cual estdn dispuestos bajo los lin-
gotes 707 con patas que forman la capa mds inferior de la
pila de lingotes 601 gue han de scer  atados juntos, para
cooperar con ello con el conducto fijo 717 en la forma-
¢idn de una gufa que rodea por completo a la pila de lin-
cotes 601, como se ha ilustrado en la Fig. 17, y una posi
cidn de reserva repruscntada en lineas de puntos y trazos
en la cual los conductos de caida moviﬁles 723 son reti-
rados a lados opuestos de los medios de transporfador 460
para permitir que la pila de lingotes 601 se mueva libre-
mente, debido al tramo ae los‘medibs 460 deé transportador.
Ia cabesa de atar 725, a la que.se ha hecho
referencia en lo quc antecede, estd montada en una de las
bases de corredera 721 y pucde ser movida por un cilindro

hidrdulico 726 cntre une pozicion en la cual estd en ali-~

‘neacién con la gwia formada por el conducto fijo 717 y 6l

E)
conducto movible 723, como se ha ilustrado en la TMig. l7i

¥y una posicidén en 12 cual entra en contacto con un - lado

de la pila de linsotes 60l. El cilindro hidrdulico 726
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estd sujeto a un miembro no movible adecuado 727 de la
mdquina.,

Una banda de acero 729 para atar juntos
apretadamente la pila de lingotes 60L, es suministrada
desde un distribuidor 728 a la cabeza de atar 725, ¥y su
extremo delantero va guiado por el conducto movible 723
y por el conducto fijo 717, antes de retornar a la cabe-
za de atar 725.

Aunque no se han representado, se pueden
prover dos juegos de conductos de caida movibles y fijos,
717 y 723, y las cabezas de atar 725-a lo largo de los
medios de transportador de descarga 460, de modo que se
ate apretadamente la pila de lingotes 601 en diferentes
posiciones, como se ha ilustrado en la Fig. 18. También
se puede prever otro cilindro hidrdulico para mover el .
Jjuego de elementos de atar, a fin de mover el juego a lo
largo de los medios de transportador 460 de tal manera
que dicho grupo de elementos de atar que efectian el ata-
do en las posiciones 732 y 733, puedan ofeotuar tal atado
en otras posiciones 734 y 735.

Como se ha ilustrado en la Pig. 18, el mar

'c0 713 de prensa ftiene montada sobre el mismo una mdquina

730 de estampar, la cual estampe la pila de lingotes 601
para proporclonar sobre ella el peaoc y otras informacio=

~ nes relativas a 1a pila. 4 fin de evitar que se pueda
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aplastar la pila de llngotes 601 por la pr651on aplica- -"'

‘da a la m;sma cuando se efectua el estampado, medios de

respaldo 731 ‘estén previstos y situados frente a la md-

quina de estampar 730 con respecto al marco de prensa:

713, a fin de ejercer una errza sobre la plla de llngo-
tes simulténeamente con la actuaelon de la maqulna de es~
tampar 730. Ia mdquina. de estampar 730 y 1os medios de
respaldo 731 pueden ser hechos funcionar hldraulicamen-

~ te, como es sabido.

Cuando la. pila de llngotes 601, incluida
la capa mds inferior consistente en los .lingotes. 707 con

'patas ¥ que descansan sobre 1a placa de soporte 603 de

los medios 460 de transportador de. descarga, es allmenta .

da al dispositivo de atar 'y se para en una posicidn pre- .

| determinada, la placa de soporte 603 es situada sobre 1os',
mismbros de soporte 710, Lntonces, se aotlvan los medios .

7118 pistdnde prensa hldraulica para mover el marco de i:;

'prensa 713 hacia abajo, pare ejercer una fuerza grande -

sobre la parte superior. de la plla de lingotes 601 desde
arriba, a traves del miembro de prensar Tl4.- Esto 11eva
a todas las capas de lingotes de la pila de lingotesfSOl:
a contacto intimo entre si, de modo que no tenga-luééri-‘
aflojamiento alguno de los lingotes después'de‘gtada’ia,“

pila de lingotes. En la realizacién, la presidén aplicada

por los medios 711 de pistén de prépsa es.dé,lso kg/cma,
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cuya presidén se varfa, por supuesto, de acucrdo con la

" variacidén de las aletas o rebabas de colada, de la cali

dad del material del acero de atar y del estado del me-

~ tal que haya de ser tratado.

En la realizacidn ilustrada y descrita,
el metal es zinc. Los lingotes de zinc movidos por los
nedios de transportador 460 y llevados al dispositivo de
atar tienen una temperatura comprendida en un margen de
2002 a 2502C. Aplicando presidn a la pila de lingotes
con los medios 71l de pistdn de prensa hidrdulica, se re
duce al minimo el espaciamiento entre las capas de lingo
tes de la pila, por la deformacidn de las aletas o reba-
bas y la eliminacidn del pandeo de dos lingotes. Ademds,
se pueden eliminar las irregularidades en las superficies
de los lingotes y se puéde_contrarrestar la influencia
de la contraccidn térmica. Puesto que los lingotes es—
tdn a una temperatura elevada, no se producen grietas en
la superfiéie de cadae lingote que sean visibles a simple
vista, No obstante, si los 1ihgotes de metal estdn a la
temperatura normal, se pueden formar grietas por la apli
cacidn de presidn. In el caso de que la Fformacidn de
grietas no plantee problema alguno, la pila de lingotes
puede ser prensada y atada'cuandO'los lingotes estén a la
temperatura normal, , “

Después de aplicada presidn a la pila de
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lingotes 601, el conducto moviﬁle-723, que estd en su Pb-
sicidn de reserva, es mov1do hacia- dentro por el clllndro _
722 para formar la guia de banda- de acero, la cabeza de \ 
ater 725 alimenta la banda de ecero 729 & lo largo de la -
guia formada por los conductos 71l y 723, como se ha ilus
trado en la Fig. 17, y recibe su extremo delantero, el

cual retorna a la cabeza 725 después de moverse & lo largo -

de la guia. Iuego se hace actuar el cillndro hldraullco
726 para mover la cabezd de atar 725, llevandola a la posk
cién en la cual estd en contacto con un lado de la pila

‘de lingotes 60lL. En esta p031clon, 1a cabeza de atar 723
aprieta la banda de acero 729, la cual es liberada de los
~ conductos de cafda 711 y 723 ¥ ata apretadamente y precin- .

ta la pila de lingotes 601. :
DesPues de atada la pila de 11ngotes 601

- con la banda de acero 729, se corta la banda'de_acero 729

¥ se hace retornar la cabeza de atar 725 a la posicién

 ilustrada en la Pig. 17. Cuando solamente se usa un dis~',j

positivo de atar, como s ha ilustrado, la cabeza de atar
725 puede. ser movida por otro eilindro hidrdulico (no re-
presentado) de construccion conoclda, a lo largo de 1os'
medios de trunsportzdor 460 en sentido longltudinal de
los mismos, de modo que la operacidén de atado puede ser
efectuada tres veces mds para atar la pila de lingotes '

601 en una direccidn que es'a través de la anchura de los
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Tig. 18.
Una vez completo el atado, se forman sobre

la pila de lingotes 601 las marcas de peso, de calidad y

otras indicaciones, mediante la mdquina de estampar 730.

Luego ce ponen de nuevo en funclonamiento los medios 460
de transportador de descarga, para hacer pasar la pila de
lingotes atada y estampada 601 al puesto de la 6peracién
inmediatamente siguiente, donde es transferida a una hor-

quilla elevadora o a otros medios para su transporte a un

destine deseado.
De la descripcidn hecha en lo gque antecede

- ge apreciaré.que el método ¥y el aparato de acuerdo con el

invento permiten que el tratamiento del metal fundido a
travds de sucesivas opéraciones,fempézando por la colada
de los lingotes y terminando por la de atadb, sea lleva-

~ do a cabo automdtica y continuemente, Il invento permite

aumentar grandemente el rendimiento con el cual se rea-
lizan una serie de operaciones, incluidas las de colada -
del metal fundido en moldes para producir lingotes y la
de formacidn de una pila de lingotes con los lingotes.
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REIVIHDICACIONZES

Los puntos de invencidn propla y nueva,
que se presentsn para gue sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son
las gue se recogen cn las relvindicaciones siguientes:

12,~ Un método de realizar continua y au
tomdticamente unz serie de opéraciones que comienza con
la colade de metal no férrico, fundido, en moldes para
producir lingotes y que acaba con la de reunidn de pilas
de liﬁgotes, que comprende las operaciones de: colar un
volumen predeterminado de netal fundido mediante un dis-
positivo de colada de volumen constante en moldes colo-
cados sobre medios de transporitador de cadena; producir
lingotes ilmpulsando pars cllo los medios de transporta-
dor de cadena moviendo primerausente los moldes hasta un
dispositivo de dcsespumar la escoria superficial para des
espumar del metal fundido cn cade molde la escoria super-
ficial gue forma eppuma en su superficle y moviendo luego
los moldes llevdndolos a medios de refrigeracidn para re
frigerar los linsotes; lidberar . los 1ingotes de los moldes
¥ agrupar los lingotoes en una pila de lingotes dispuestos

sobre otros medios dc transportador y que comprende una

...3'..
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pluralidad de capas de lingotes dispucstos en relacidn
de apilados verticalmente, estando dispuestos los lingo
tes de las capas adyacentes segun dos patrones diferen-
tes; pesar la pila de lingotes mediante un dispositivo
de pesar después de conducir la piia de lingotes a una
posicidn de pesaje, impulsando para ello dichos medios
de transportador ﬁltimamente mencionadoss y atar dicha
pila de lingotes mediante un dispositivo de atar impul-~
sando pare elle dichos nedios de transportador ﬁltimamgg
te mencionados & una posicidn de atar, después de acaba-

do el pesaje,
28,- Un método seguin la reivindicacidn 18,

‘ caracterizédo»pbrque dicha'operacién de colada de un vo=

lumen predeterminado de metgl fundido es llevada a cabo
por cooperacidn entre una primera parte inclinada movible
8 pivotamiento péré que tenga una posicidn de rebose para
hacer retornar metal fundido a un depdsito de metal fun-
dido o una posicicn de descarga en la cual el metal fun~

- @ido es descargndo desde la misma, y una segunda parte
~ 4nclinada asociada para funcionamiento con dicha primera
parte inclinada, haciendo retornar dicha primera parte

inclinada la escoria superficial y el metal fundido a

través de una abertura de rebose al depésito de metal fun. ...

dido mientras ostd siendo vertido cl motal fundido en los
moldes desde la segunda parte inclinsda, y moviéndose di-
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cha primera parte inclinada a la posicidn en la cual vier

4te.metal fundido en la segunda parfe inclinade cuandoves-_

td dltima estd en una posiciénvde rebose, con lo cual gé>
puede verter en'éada molde un volumen constante de ﬁetal
fundido, ustancmalmente libre de escoria superf1c1al. '
32.~ Un nétodo seain la re1V1ndicaclon lﬁ
caractérizado porque la escoria superflgial que forma es- -
puma sobre la superficieidel metal fundido en cada molde

después de qﬁe el primero es colado eﬁ el dltimo, es des-

. espumada por medio de dos,placas,rasqadqras destinadas a

ser introducidas en el metal fundido en cada molde, sien~
do movible una place raseadora con relacidén al molde 'y
siendo movible la otra placa rasca&bra con movimiento de

pivotamiento, estando dlspuestas las dos placas rascadoras

- en posiciones alejadas entre. 31 a siendo movidas en sen-
tido de acercarse la una a la otra cuando se efectua una

-.operaomon de desespumado de la escoria superf101al

48 ,- Un método segun la re1v1ndlcaclon 15‘
caracterizado porgue la liberacidn de los lingotes desde
los moldes es efectuada 1mperativamente aplicando para
ello un impacto a cada molde haciendo que un dispositive
de golpear con martillo, montado en los primeros medios
de transportador menclonados, golpee contra la cara infe~
rior de cada molde.

58,~ Un método segin la reivindicacidn 18,
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caracterizado porque el atado de la pila de lingotes se
efectia después de aplicada la presién a dicha pila de
lingotes por medios de prensado hidrdulicos.,

62,~ Un método de realizar continua y

 automdticamente una serie de operaciones que comienza

con la colada de un metal no ferrico, fundido, en mol-
des para producir lingotes y que acaba con la reunidn

de pilas de lingotes.

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que'anteoede, representado enflos dibujos que se sCOm-
pafian y para los fines gque se ‘han especificado, .

Bata Memoria coﬁsta de cuarenta ¥y una ho-

jas escrﬁtas a miquing por una sola cara.
Madrid, -~ ABR. 1975 .

P.A.

Por
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