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Memoria descriptive

Le presente invencidn se refiere a un método ¥ a
un aparato para apilar lingotes de metal fundido en forma
continua por medio de un aparato automatico de colada 7y,
més.particularmente, a un método y un aparato para colocar

automiticamente tales lingotes en-g;hpos de predeterminadas

- disposiciones y apilar los grupos de lingotes en capas al-

'ternadas.

En la actualidad Se utiliza mucho un aparato de
colada continua con el fin de fundir ﬁn metal no ferroso,
tal como cinc, en lingotes. En el aparato de colada conti-
nua, el metal en estado de fusidn se cuela en una multipli-
cidad de moldes que Son trasladados por un transportador de
cadena sin fin ¥, mientras se desplaza el transportador, el
pelvo y la grasa que flotan sobre la superficie del metal
fundido colado en el molde se retiren y, al mismo tiempo,
el metal colado en los moldes se enfria para obtener lingo-
tes, Una pluralidad de lingotes colados asi por el aparato
de colada contfnuas se agrupan en un grupo de lingotes (deno~
minado de’aqui en adelante unidad de pila) en la que los
lingotes se disponen de modo que forman una capea horizontal,
y un ndmero predeterminado de dichas unidades de pile se
apilan en capas y se¢ atan mediante un alambre metélico ]
tira metdlica pera constituir una pila de peso predetermina-
do, La pila asi formada se transporta luegoe hasta la Salide

o se almacena en un almacén, No obstente, se tropieza con
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dificultades para atar adecuadamente la pila ¥y durante el
transporte puede producirse un peligroso movimiento de des-
lizamiento de los lingotes entre si, cuando una pluralidad
de lingotes rdtirados de los moldes y trasladades por el
transportador de cadena se agrupan simplemente en la uni-
dad de pila y un nimero predeterminado de dichas unidades
de pila s8¢ apilan simplewmente en capas para constituir la
pila de peso predeterminado.

Se ha propuesto un método para~api1ar'dos clases
de grupos de diferentes configuraciones en capas, en un
esfuerzo para formar una pila compuesta de unidades de pila
en la que los lingotes se pueden agrupar en las respectivas

configuraciones con un minimo de etapas de agrupamiento, a

la vez que se evita el peligroso movimiento de deslizamien-

to relativo de los lingotes en la pila durante el atado y -
el transporte, De acuerdo con dicho método propuesto, se

agrupan lingotes para constituir dos clases de unidades de

"pila cnpde una de las cuales se compone de cuatro lingotes

dispuestos en las configuraciones A y B como se ilustra
respectivamente en las figuras le y 1f, fn la configuracidn
A ilustrada en la figura le, los cuatro lingotes se dispo—
nen en dos filas paralelas en cada una de las cuanles los
dos kingotes estdn alineados longitudinalmente, en tanto
que en la configuracidn B representada en.la figufn 1f, dos
de los cuatro lingotes se disponem en relacidn longitudi-
nalmente parale;a Y los otros dog restantes se disponen en
relaci6p longitudinalmente normal ; la direccion longitu~
dinal de los primeros lingotes en los lados opuestos de

los mismos,
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Hasta ahora los lingotes han sido agrupados en
las configuraciones A y B manualmente y se han realizade
varios estudios en un esfuerzo para agrupar automdticamente
los lingotes en dichas configuraciones mecdnicamente en vesz
de manualmente, Sin embargo, dicho agrupamiento mecdnico no
ha demostradoe todavia ser completamente satisfactorio por-
que Se produce inevitablemepte una separacion entre los
lingotes durante el agrupamiento por medios mecdnicos, lo

que determina una dificultad para efectuar su atade com la

‘suficiente seguridad, Generalmente se utiliza una mdquina

transportadora, tal como una carretilla de horquilla eleva-
dora, especialmente cuando los lingotes atados son tranmspor

tados, cargados o descargados en vehiculos o vagones de fe-

rrocarril. En este caso, una pila formada soclamente por

lingotes plagos como los representados en las figuras 1¢ y 1d°
es dificil de transportar mediante la mdquina transportado- '
ra y la capa inferior de la pila se tiene que formar con
lingotes provistos de pies como los ilustredos en las figu-
ragé la y 1b para que la pila se pueda transportar adecuada=
mente, En otres palebras, los lingotes provistos de pies

ge deben disponer con los pies dirigidos hacia aba jo para
constituir la capa inferior de la pila y los lingotes pla=-
nos se tienen que apilar en capas sobre la capa inferior,
Por tanto, con el fin de atar los lingotes apilados, los
lingotes provistos de pies se deben disponer en la cbnfigu—
racidn A o en la configuracidn B y luego los lingotes pla=
nos dispuestos de acuerdo con las configuraciones A y B se
deben apilar en capas alternadas sobre los lingotes provis—

tos de pies que constituyen la capa inferior de la pila,
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Sin embargoe, los lingotes se deben atar mediante
una mdquina de atado automdtico con una velocidad que se
corresponda con la velocidad de colada de los lingotes me-
diante el aparato de colada continua porque, cuando la ve~
locidad de atadura de los lingotes es menor que la veloci-
dad de colada de los mismos por el aparato de colada conti-
nua, se produce inevitaoblemente una indeseable disminucidn
‘de la eficiencia de la coleda de lingotes, Por lo tanto,

80 ha hecho'neoeSario modificar o mejorar adecuadamente la
mdquina de atado automdtica de manera gue 5e puedan atar
los lingotes con la velocidad correspondiente a la veloci-
dad de cola&a de los lingotes por el aparato de colada con~
tinua, Ademds, el método realizado segin la técnica conoci=
da para apilar los lingoteés en capas ha resultado ser de~
fectuoso porque los factores que determinan la inevitable
formacidn de la separacidn entre los lingotes agrupados

dan como resultado el peligroso movimiento de deslizamien-
to relativo de los lingotes durante el atado o el transpor-~
te,

Un objeto de la presente invencidn es proveer un
mdtodo Y un aparato nuevos y mejorados para agrupar mecde
n{camente en forma automdtica lingotes en unidades de pila
cada una de las cuales comprende cuatro lingotes, y apilar
una pluralidad de tales unidades de pila en capas para
constituir uma pila,

Otro objeto de la presente invencidnm es proveer
un métode y un aparato para apilar mecdnicamente en forma

automdtica en capas alternadas dos clases de unidades de

pila compuestes por lingotes dispuestos en diferentes con-
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figuraciones, con lo que 8e constituye una pila de funcio-
namiento seguro en la gue no se produce el pelifroso movi=-
miento de deslizamiento relative de los lingotes,

Otra finalidad de la presente invencidn es proveer:
un método y un aparato para agrupar automdticamente lingo-
tes en dos clases de unidades de pila de diferentes confi-
guraciones con un minimo de etapas de agrupamiento, donde
los cuatro lingotes que forman la unidad de pila de la pri=-
mera clase son agrupados en una de las configuraciones, uti- ;
lizando la disposicidn de los lingotes a medida que salen
sucesivamente de los moldes de colada o lingoteras de lin-
gotes de un aparato de colada continua y son depositados

sobre un itransportador principal y los cuatro lingotes gue

_ formen la unidad de pila de la segunda clase Sson agrupados,

haciendo girar 90° dos de les lingotes de la unidad de pila
de la pfimcra clase con relacidn a los dos lingotes restan=
tes,

Otro objeto de la presente invencidn es proveer
un método y un aparato para apilar automdticamente una plu-
ralidad de unidades de pila en capas para constituir una
pila, en la que la unidad de pila que forma la capa inferior
de la pila comprende cuatro lingotes provistes de pies y
las unidades de pila apiladas sobre la capa inferior para
formar las capas alternadas comprenden cuatro lingotes pla-
nos de dos configuraciones diétintas, de moners que la pila
se puede atar fdcilmente por medio de un alambre o tira
metdlica y las astas de una carretilla elevadora de horgui-
lla o mdquina transportadora similar se pueden inserta; con

facilidad por debajo de la parte inferior de la pila.
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Otro objeto de la presente invencidn es proveer
un método y un aparate para agrupar automdticamente lingo-
tes en unidades de pila en las que los lingotes se disponen
en contacto entre s{ sin separacidn, sin bien los lingotes
que salen de los moldes son transportados separadamente por
el transportador principal hacia la estacidn o puesto de
agrupemiento,de lingotes,

Para facilitar la explicacidn mds detalladay 8e
acompafian unos dibujos en los que Se ha representado un ca~
80 prdctico de realizacidn que se cita sdlo a titulo de ejem
plo no limitativo del alcance de la presente invencidn.

En dichos dibujos:s

La figure la es una vista en alzade fromtal de un
lingote provisto de pies,

. La figura 1b es una vista en plenta correspondien-
te a la figura 1la.

La fignra lc es una vista en alzado frontal de
un lingote plano,

‘ La figura 1d es una vista en planta correspondien-
te a la figura 1c,

La figura le es una vista en planta de un grupo
de lingotes o.unided de pila gque comprende cu;tro lingotes
agrupados de acuerdo . con una configuracidn A en la que los
cuatro lingotes se disponen en dos filaes paralelas, en cada
una de las cuales los dos lingotes estdn alineados longitu-
dinalmente,

La figura 1f es una vista en planta de otro gru-
po de lingotes o unidad de pila que comprende cuatro lin-

gotes agrupados de acuerdo con una configuracidn B en la
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que dos de los cuatro lingotes se disponen longitudiﬁalmen-

te paralelos y los dos restantes se disponen'longitudinal-

mente en posicidn normal a la direccidn longitudinal de

108 primeros lingotes en los lados opuestos de los mismos,
La figura 1g es una vista en alzadoe frontal de

une pila formada apilando en capas alternadas la unidad de

pila de configuracidn A ilustrada en la figura le y 1la

unidad de pila de configuracién B representada en la figura

1f,

La figura 1lh es una vista en alzado lateral de
lg figura 1g.

La figura ? es una vista en planta de una forma
de real?zacién preferida del aparato de acuerdo con la pre=
sente invencidn,

La figura 3 es una vista en alzade lateral de la
figura 2,

La figura 4 es una vista ampiiada de la parte IV
indicada en la figura 3,

La figura 6 es una vista en seccidn considerada
por la linea V-V de la figura 4.

Las figuras 6, 7 y 8 son vistas en detalle amplia=-
des de los medios para cambiar la configuracidn del grupo
de lingotes,

La figura 9 es una vista en seccidn considerada

por la lineas IX~IX de la figura 2,

La figura 10 es una vista en Seccion considerada
por la linea X-X de la figura 2.
Las figuras 11a a 11d muestran la estructura y el

funcionamiento de los medios.para girar los lingotes,
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Las figuras 12 y %3 ilustran como se forma ﬁediqg
te el aparato de cuarde con la presente invencidn la pila
compuesta por capasS alternadas de las unidades de pila de
configuraciones A y B,

La figura 14 es un grdfico de tiempos que indica

los ciclos de funcionamiento de varias partes del aparato

de acuerdo con la presente invencidn,

A continuacidn se describird una forma preferida
de realizacion dél aparato de acuerdo con la presente inven
¢idn con referencia a los dibujos,.

De acuerdo con los dibujos, un transportador de
cadena sin fin =i~ de un aparato para colada continua (no .
ilustrado) estd provista de dos trenes de molde que Se ex~
tienden paralelos entre si a lo largo de la direccidn de
marcha ¢e los mismos para moldear lingotes planos y lingo-
tes provistos de pies de metal no ferroso, siendo cada uno
de los pares de moldes dispuestos en los trenes a través
del transportador -1~ de la misma clase, De acuerdo con la
presente invencidn, una pluralidad de (por ejemplo, doce)
unidades de pila de configuraciones A y B como las represen-
tadas en la s figuras le y 1f se apilan alternadamente en
capas para constituir una pila como Se ilustra en las figu-

ras 1g y 1h, Con tal fin, veintidds moldes ~2a~ cmpleados

., para moldear lingotes planos ~m- como los ilustrados en

las figuras lc y 1d se disponen emn cada fila en la direc—~
cidn de marcha y son Sseguidos por dos moldes ~2b- utiliza—
dos para moldear lingotes provistos de pies ~1- como los
representados en las figuras la y 1b, con;lo que se completa

un ciclo requerido pera constituir una pila y en el trans-
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portador de cadena sin fin se provee una pluralidad de di-
chos ciclos, .

Un elemento receptor de lingotes -3~ se dispone
entre el tramo inferior del transportador de cadena -1~ ad-

yacente al extremo de salida del mismo y el tramo superior

'de un transportador sin fin principul - adyacente.al exw~

tremo receptor de lingotes del mismo, Dicho elemento recep=-

tor de lingotes -3~ estd montade en un elemento de bastidor

‘w5~ pars movimiento alternmativo en el elemento de bastidor

~-§~ de manera que recibe dos lingotes de la misma clase
cuando son transportados a la posicidn indicada en la figu-
ra 4, retirados de los moldes -2~ por la fuerza eplicada
por un martilloe (no represeﬁtudo). El elemento receptor de
lingotes -3~ estd conectado & un vdstago =~4- de un cilindro
~a— montado en el elemento de bastidor =56~ para accionar

el elemento receptor de lingotes., Al elemento de bastidor
-5~ estd fijada una placa de tope —6- qué se extiende por
encima del elemento receptor de lingotes ~3- para ponerse
en contacto o aplicarse a los lingotes sobre el elemento
recéptor de lingotes durante el movimiento de retroceso del
elemento receptor de lingotes ~3~, de modo que se limita el
movimiento de los lingotes junto :con el elemento receptor
que retrocede ~3~, Asi, con el movimiénto de retroceso del
elemento receptor -3—, los dos lingotes de la misma clase
son entregados al transportador principal ~c- en la posi-~
cidn en que el eje longitudinal del mismo se corresSponda
con la direccidn de transporte del transportador principal
~¢=, El transportador principal ec- estd montado Sobre vi~

gas =06l= fijadas & columnas de soporte =60-, y un cilindre
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accionado por fluido —-b- estd dispuesto Sobre el transpor-
tador principal =~¢~, Los rodillos del transportador princi-
pal =c- estdn soportados sobre los railes -63-, A un vista-
go =8~ del c¢ilindre accionado por fluido ~b- estd unida una
paleta =7— para determinar el avance de los lingotes entre—
gados sobre el transportador principal —c-— desde el elemen-
to receptor de lingotes -3~ en una distancia predeterminada
cuando el transportador principal =c-~ deja de moverse tempo-
ralmente, Sobre la porcidn intermedia del tramo superior
del transportador principal -c- estd dispuesto un dispositi-
vo de combio de configuracidn -10- para cambiar la configu-
racion de los grupos de lingotes ciyo transportador princi-
pal es accionado por una fuente de accionamiento ~9- para
trunsportnf los lingotes en forma de dos tremes paralelos,
La esffuctura de dicho dispositi!g de cambio de
configuracidn =10- se ilustra con detalle_é%%las figuras
6 a 8, Con réferenciu a tales figuras, dos e;tructuras de
bastidor a modo de portico separadas =li-'y -12- estdn mon-
tadas sobre vigas -62~ de modo gue van &e un lado a otro
del transportador principal ec~, en tanto que entre los ele~-

mentos transversales =13~ y -14~ de las estructures de bas-

‘tido}‘a modo de pértico ~1l~ y =12~ se extienden dos vigas

separadas =1b- y =16-, Sobre estas vigas.estd montado ver-
ticalmente un cilindro accionado por fluido -d- provisto de

un vdstago =17- que por el extremo inferior estd conectado

‘a un primer retenedor ~20=, Este retenedor comprende dos

placas de tope separadas =18~ y =19~ para ponerse en contac—
-

to con los dos lingotes sucesivos del mismo trem entre los

cuatro que son transportados por el tfanaportudor prinecipal
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~¢~, E]l primer retenedor -~20- es impulsado hacia el trans-
portador principal ~c~ y en sentido contrario con el movi-
miento vertical del vdstage -17- del cilindro accioﬁado por
fluido ~d~, En los extremos delantero y posterior del primer:
retenedor =20~ se han previsto respectivos elementos de
guia ~21= y =22~ con los que‘se asegura exactamente el movi-
miento vertical del primer retenedor hacia el transportador
principal =~c~ y en sentido contrario,
Sobre los elementos transversales -13- y -14- de

las estructuras de bastidor a modo de pdrtico —-1l- y =12«

estdn montados respectivos accionadores giratorios separados

~eq= y =eg— en las posiciones que se indican mejor en la fi-
gura 6, En los respectivos ejes de accionamiento ~23~ y -24-
de los a cionadores giratorios -e - y —e - estdn montados
dos brazos giratorios =25~ y =26= que pueden oscilar segin
un dngulo predeterminado sobre el transportador principal
~c¢—, El1 brazo gikatorio =~25- es accionade por el accionador
.giratorio -e1~ montado sobre los elementos transversales
-13= de la estructura de bastidor a modo de pdrtico —11-
situada delante con relacion a la estructura de bastidor
~12- en el sentido de avance del transpertador principal

-c~ y Se aplica a uno de lo8 lingotes al que no se aplica

el primer retenedor ~20<, Por el contrario, el brazoe girato=-
rio ~26~ os accionado por elracéionador giratorio -e,~ mon-
tado en los elementos transversales -14- de la estructura
de bastidor a modo de pdrtico -12- situndas posteriormente
con respecto a la estructura de bastidor -11- en el sentido
de avance del transportador principal -c¢c~ y se aplica a uno

de los lingotes aplicados a la placa de tope posterior -19-
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del primer retenedor ~20=-, Los dos brazos ~25~ y =26« se
haoen oscilar segun un gngulo predeterminado de manera que
se puede cambiar en 90° la posicidn de los lingotes aplica=-
dos como 8¢ ha dicho, El primer retenedor ~20- ¥ los brazos
giratorios =25~ y =26~ funcionan solamente cuando se ha de 1
formar la unidad de pile de configuracidn B y, en caso con-
trario, el primer retenedor -20- se hace retroceder y per-
manece Situado encima del transportador principal =-c~, en
tanto que los brazos gifatorios ~25- y ~26- son alejados
del transportador principal -c¢-~ y permanecen en las posicio-
nes wa retraidas,

De acuerdo com la figura 2, un segundo retenedor
~27~ estd dispuesto normal al sentido de avance del transpor
tador principal -c~ adyacente al extremo de transporte de
dicho ttanSpprtador para ponerse en contacto con los lingo-
tes transportados por tal transportador., Un éilindro acciong
do por fluido =f- estd dispuesto horizontalmente a un lado ¢-
del transportador principal -~c=~ adyacente al segundo rete-
nedor -27~ y ostd dotado de un vdstago ~29- conectado a una
palete -28~ que empuja los lingotes aplicados al segundeo re-
tenedor ~27~ en un sentido normal al sentido de avance del
transportador principal ~c¢-, Se h@n previsto elementos de
guia ~30-~ y =81~ en los extremos opuestos de dicha paleta
-28- y dispuestos paralelamente al vdstago ~29~ para guiar

exactamente el movimiento de la paleta —28-~ hacia el trans-

portador principal -c- y en sentido comtrario, En el lado

del transportador principal -c-— opuesto al lado en el gue
esya situado el cilindro empujador =f-~ se 'halla &ispuesbn

una mess de transferencia de lingotes -32-~ junto a la que
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se encuentra un dispositivo de gito de lingoetes -33- situa-
do paralelamente al transportador principal —c~ para hacer
girar 180° solamente los lingotes provistos de pies;

De acuerde con las figuras %0 y 11, el dispositi-
vo de gire de lingotes -33~ comprende una caja giratoria
-35= dotada de aberturas en sus extremos délantero y posté—
rior. En el extremo posterior de la caja giratoria -35- se
he previsto un retenedor -34-, Dicha caja giratoria estd so-
portada giratoriamente por las paredes laterales de la mis-
ma por un pér de ejes -36- y ~37-= el primero de los cuales
es accionado por ¥n accionador giratorio =-g- para hacer gi-
rar la caja giratoria -35- en 180°, Este disposiftivo de gi~
ro de lingotes ~33- provooca el giro de solamente los lingo-~
tes provistos de pies en 1809 y los lingotes planos pueden .
pasar libremente o travds de la caja giratﬁrin ~35- para '
ser transferidos a la estacidn siguiente cuando se hace gi-
ror la caja giratoria =35- en 180° desde la poxicidn ilus—
trada en la figura 1la hasta la posicion representada en la
figura 11d en la que la pestafia de tope =34~ adopta la po-
sicidn superior,

Con referencia a las figuras 2, 8 y 9, se ha pre-—
visto una caja de apilade -38~ de manera que las unidudés
de pila que pasan sucesivamente a travds de la caja girato-
ria ~35- se pueden apilar en capas Sobre un transportador
de transferencia -~43~ para constituir la pila que Se compo-
ne de un ndmero predeterminado de unidades de pila. La caja
de apilamiento -38~ se apoya sobre una estructura de Sopor-
te -B6b- compuesta por vigas en I -Bl=, «52-, =53~ y -b4~ fi-

jadas a cuatro columnas de soporte -50-~ de modo que dicha
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éstructura queda dispuesta de un lado a otro sobre el trans-
portador de transfereucia —43-, Un cilindro accionado por
fluido ~h~ estd montado Sobre vigas =56~ fijadas a las vi-
gas ~B3~ y ~B4=, y un vdstago -41- del cilindro accionado
por flufdo -h—- estd comectado a la caja de apilamiento -38-
para determinar el movimiento vertical de la misma., Sobre
las vigns -56- estdn montados cuatro cilindros accionados
por fluido =57~ para guiar el movimiento vertical de la ca-
jo de apilamiento -38~ a la cual estan conectados los vds-
tagos —58~ de los cilindros accionados por fluido individua-
les ~57= para guiar el movimiento' vertical de la caja de
apilamiento -38- sin producir movimiento de oscilacion. La
caja givatoria —356- estd dispuesta sobre un elemento de So-
porte =58~ fijado a las columnas de soporte =50~ y a las
vigés =63~ y -54-,

Le parte inferior de la caja de apilamiento =38~
estd cerrada con posibilided de apertura por una placa de
apilamiento =89~ prevista para recibir los lingotes trans-
feridos sobre ella por el cilindro empujador «f-, Se ha pre
visto un retenedor -40- montado en la caja de apilamiento
~38~ en una posicidn inmediatamente encima de la placa de
apilamiento -39~ y que se extiende a travéds de la placa de
apilamiento -39~ para ponerse en contacto con los lingotes
transferidos sobre la placa de apilamiento -39-, Esta pla~
ca Se halla fijada por un extremo a un vistago -42- de un
cilindro a~cionado por fluido ~i~ para el movimiento alter-
nativo de la misma,

En la forma de realizacidn de la presente inven~

cion descrita hasta ahora, el transportador principal -~c-
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estd dispuesto longitudinalmente paralelo al transportador
de cadena ~1- que lleva los moldes -2-, Sin embargo, el
transportador principal -c~ se puede disponer para funcio=-
nar normal a la direccidn de avance del transportadoer de
cadena ~1-, Es esencialmeiite necesario que el eje longitu-
dinal de los lingotes que son transportados por el transe
poertador de cadena =-c— sea paralelo al sentido de marcha
del transportador principal -c-~, Por otra poarte, en el ejem
plo ilustrado, pare constituir la pila, se apilean en capas
doce unidades de pila, No obstante, el nimero de unidades
de pila no queda en ningin modo limitado a doce y puede
ser cualquier otro deseado con tal de que sea un nimero pnr.l

El funcionamiento del aparato de acuerdo con la
presente invencidn, Se describird con detelle con referen-
cie a los figuras 12, 13 y 14, Se supone que cuatro lingo-
tes -a;=~, -ag~, ~ag= ¥ =—a4~ que tienen una longitud de 450
mm, y una anchura de 225 mm,, se agrupen de acuerdo con la
configuracidn A para constituir una unidad de pila como se
indica en la figura le y cuatro lingotes -by-, —bg-, ~bg..
Y =b,~- de las misnas dimensiones se agrupan de acuerdo con
la configuracidn B para constituir una unidad de pila como
se ilustra en la figura 1f., Ademds, se Supone que Seis uni~
dades de pila -A;- a —=Ag- de configuracidn A y seis unida-
des de pila B1 a BG de configuracidn B se apilan alternada-
mente en doce capas para constituir una pila como se ilus-
tra en las figuras lg y 1h,

La capa inferior de la pila asi formada estd com=
puesta por los lingotes provistos de pies para fuéilitar

la introduccidn de las astas de una carretilla elevadora
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de horquilla por debajo de los mismos, Por tanto, en la
etapa ~1-« de las figuras 12 y 14, dos lingotes provistes de
pies -a - i -ag~ &on entregados simultdneamente desde los
moldes ~2b~ del transportadoer de cadena -1~ sobre el ele- \
mento receptor de lingotes -3~, Luego, dichos lingotes con .
pies ~aj= ¥ -ag~ son desplazados hacia atrds junto con el
elemento receptor de lingotes —-3- mediante ¢l accionamientoe
del cilindro accionado por fluidoe -a=-, Luego, mientras se
limita el ulterior movimiento de los lingotes dotados de
pies =aj= y ~ag—~ mediante la placa de tope =6~ dispuesta
sobre el elemento receptor -3~, este dltimo se retrae otra
vez para entregar los lingotes provistos de pies -aj~ ¥
a5~ sobre el extremo receptor de lingotes del tramo supe-
rior del transportador principal -c¢c- dispuesto debajo del
elémentq receptor =3-~, En la etapa -2~ de las figuras 1é

y 14, se deja de mover el transportador primcipal =-c¢-, ¥
-84~ ¥ -8y~ que Se entregan paralelamente entre 8i al trang
portador principal =~c-, son empujados sobre una predeter~
minada carrera en la direccidn de avance del tramsportaddr
principal =c~ por la paleta ~7= accionada por el cilindro
accionado por fiufdo ~b~, In este caso, la carrera de im-
pulsidn del cilindro accionado por flufdo ~b- ¥viene deter-
minada teniendo en cuenta el tamafio de los lingotes., In la
etapa =3~ de las figuras 12 y 14, se entregan ardlogamente
otros dos lingotes provistos de pies —ag= ¥ =a,~ al elemen-
tofrebeptor de lingotes 3 y desde éste se entregan al trans-—
p;rkndor principal =c¢= por mediacidn del cilindro accionado

por fluido ~a—- que acciona el elemento receptor de lingotes

—3-'.
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En la eiupa -4~ de las figuras 12 y 14, los cuatro
lingotes provistos de pies ~a;=y —Gg=y —a3—=y ¥ —a4—.di8pue8—
tos en una configuracion substancialmente andloga a la con—
figuracidn A ilustrada em la figura le, Son transportados
una predeterminada distancia con el transportador principal

~c— para proveer la unidad de pila inferior -Ale de la pila;

"En la etapa ~6- de las figuras 12 y 14, dos lingotes planos

—b1~ y ~bg~ son entfegados similermente desde los moldes
-2~ del transportador de cadena -1~ al elemento receptﬁr de
lingotes ~3- y desde éste al transportador prircipal -c-
después de detenido el mismo. Enbla etapa =6- de las figuras
12 y 14, se acciona el cilindro accionado por fluide -b-

que actue sobre la paleta =7- con lo cual se empujan hacisa
edelante los lingotes planos -b,- ¥ -bg- la carrere prede-

terminada en el transportader principal =—c- que ahora no

se mueve, En la etapa =7T- de las figuras 12 y 14 otros dos

jlingotes =bg~ y ~by~ planos se entregan similarmente al ele-

. mento rdceptor de lingotes -3~ y desde dste al transporta-

dos principal -c~., Los lingotes planos -ba- y -b4- entrega-

.d68 en esta etapa son separados de los anteriormente lingo-

tes planos entregodos "bl",y -ba- en una distancia corres-
pondiente a una carrera de impulsidn del cilindro accionado
por fluido ~b-., Dichos cuatro lingotes planos ;bl- a -b4-
constituyen la unidad de pila B1 gue formae la segunda capa
mas inferior de la pila, En la etapas =8~ de las figuras 12
y 14, los cuatro lingotes provistos de pies -84 & -a4-
(designados de aqui en adelante unidad de pila Ay) dispues-
tos substancialmente en la configuracion A Se ponen en con-

tocto con el segundo retenedodb ~27-~ dispuesto adyacente al
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_extremo de transporte del transportader primcipal —c- con

el movimiento de déste dltimo en la predeterminada distancia
y se disponen en intimo contacto en el sentido de avance
del transportador principal -c-, Por otra parte, entre los
cuatro lingotes planos _bl— a -b4— que constituyen la uni-
dad de pila -B;~ que sigue a la unidad de pila -Ag~ sobre
el transportador principal -c~, se limita el movimiento de
avance de los lingotes planos ~b,~ y bg— alineados longi-
tudinalmente, a cuye fin se pomen en contacto con las res-
pectivas placas de tope =18~ y =19~ del primer retenedor
~20- que ahora es empujado hacia abajo por el cilindro ac-
cionado por fluido ~d~, mientras que solamente los lingotes
planos -bQ- Yy —b4- alineados longitudinalmente 8e de jan
avanzar, Bl transportador principal =c¢—~ se deja de mover
cuando el lingote plano -b4- se hace avanzar hasta una po-
sicion en la que queda en disposicion yuxtapuesta con el
lingote plano ~b;=,

| Las unidados de pila se transfieren sucesivamente
al transportador ~43-~ desde el transportader principal =-c=-
como se describe mds adelante, En la etapn -Ba- de las fi-
guras 13 y 14, el cilindro accionado por fluido ~f- es ac~
éionado en respuesta a la detencidn del transpertador prin-

cipal ~=c¢=, La unidad de pila —A1~ aplicads al retenedor ~27-

y &si impedida de un movimiento de avence adicional, es empu

.jada por la paleta =28~ al interior de la caja giratoria

~36- de} dispositivo de giro de lingote -35~, En la etapa
-9- de las figuras 12 y 14, otros dos lingotes planos o The
Y -ap- para constiituir parte de la unidad de pila ~Ay= que

forma la tercera capa mas inferior de la pila Son similar-

[
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mente entregndos desde los moldes -~2a~ del transportader
~de cadena ~1- al elemento receptor de lingotes ~3- f desde
éste al tranSporthdor principal -c¢=, En la etapa -~10~ de
las figuras 12 g 14, dichos lingotes planos ~a,;= Y -ag-

son transferidos hacia adelante en la predeterminada carre-

ra por el cilindro de fluido ~b-, En la etapa ~9- descrita

los accionadores giratorios —e;- y —eg— sSon accionados y
los brazos giratorios -~25-~ y -206= oscilan y hacen girar en
80° el lingote plano -b3- que se ha acoplado al primer re-
tenedor ~20- del dispositivo de cambio de configuracidn
~10- y hacen girar, ademds, el lingote plano -bg= que no
8e ha acoplado al primer retenedo; =20~, De esta manere,
puede ser substancialmente formada la configuracidn -B=
~ilustrada en la figura 1f como se ve en la etapa -10-, Jn

la etapa —=8b= de las figuras 13 y 14, la unided de pila

.~ =Af~ compuesta por los cuatro lingotes provistos de pies

transferidos a la caja giratoria -356- del dispositive de
giro de lingotes -33- se pcopla al retenedor ~34~ dispues-

to adyacente al extremo inferior posterior de la caja gira~-

_~toria =-36-, Luego, el accionader giratorio —g- proveca el

giro en 180° de la caja giratoria ~35~ con lo cual la uni~-
dad de pila -A - transferida a la misma, gira en 180°, Le
figura 11b ilustra el estado en el gque la caja giratoria.
~3b6~ que contiene la unidad de pila =-A;~- compuesta por 1ds
cuntro lingotes provistos de pies se hace girar en 1809 des
de la posicién representada en la figura 1la, La caja gira-

toria =35~ asi girada en 180° mantiene esta posicidn hasta

que“las suvesivas unidades de pila -Ag= a -Aﬁ- Y By- a

~Bg~ compuestas cada una de ellas de cuatro lingotes planos
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pasan a su través para Ser apiladas en capas elternadas. Des
pués de que la unidad de pila ~Bg- compuesta por los cuatro
lingotes planos a apilar parusformar la capa mds superior
(1a capa décimé primera contada o partir de la capa mds in-
ferior ) pasa a travds del conjunto, se hace girar la caja

giratoria otrw vez 180° para ser restablecida en la posi-

- ¢idn original para detener los lingotes provistos de pies

transferidos subsiguientemente, como puede aprecinrse em el
grafico de tiempos de la figura 14, En la etapa -8c~ de las
figures 13 y 14, se acciona nucvamente el cilindro acciona-
do por fluido =f- y la unidad de pila ~A;= constituida por
los lingotes provistos de pies que se han hecho girar es
é;pulsadu de la caja giratoria ~35~ por la paleta —28~ como
se ve en la figura llo y dichos lingotes son aplicadoes al
retenedor -40~ que sSe extiende a través de la placa de api-

lamiento =39~ dispuests debajo de la caja de apilamiento

~38~, De esta menera, en dicha etapa -8¢- de las figuras 13

& 14, dichos lingotes provistos de pies sSon puestos en con~
tacto entre sf en direccidn transversal, Después de la itrans
ferencia de la unidad de pila ~A,~ compuesta por los cuatro
lingotes provistos de pies ~ aj~ a ~a,~ o la caja de apila-’
miento -38-, la misma es empujada hacia abaojo por el cilin-

dro de fluido ~h~ hasta una pesicidn en la que queda inme-

“diatamente encima del transportador de transferencia -43-,

BEn cuanto la caja dq'apilamiento ~38~ se¢ ha hecho descender
a esta posicidn,.se acciona el cilindro accionado por fluidoe
=i~ para hacer retroceder la placa de apilamiento -39~ y .~
la unidad de pila -Ai- acoplada al retenedor ~40- desciende

al transportador de transferencia -43~, Esta etapa se indica
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con —8d- en las figuras 13 y 14, En el grdfico de tiempos

de la figura 14 puecde apreciarse que, durante iu etapa ~8d-
en la que el cilindro ~i~ 68 accionado para hacer retroceder
le placa de apilamiento -39~, otros dos lingotes planos

—ag= ¥ ~a,- que constituyen purte de la unidad de pile =Ag=- -~
que forma la tercera capa mds inferior de la pila Som entre
gados desde los moldes ~2- del transportador de cadene -~1-
al elemento receptor>de lingotes =~3-, En la etapa 11 de las
figuras 12 y 14, el elemento receptor ~3- se hace retroceder.
por el cilindro accionado por fluido —a-, Los lingotes pla-
nos =ag= ¥ =0 4~ recibidos por el elemento receptor -3~ se
aplican a la placa de tope —6= y son entregados al transpor-
tador principal -c~ en relacidn tal que su eje longitudinal
coincide con el sentido de avance del transportador princi-
pal —-c¢=-, Bn la etapa -12-~ de las figuras 12 y 14, la unidad
de pila ~By~- formada por los cuatro lingotes planos dispues-

tos substuncialmente en la configuracidn -B- se aplica al

‘segundo retenedor ~27- con el movimiento del transportador

principal =-c¢=~ en la predeterminanda distancia y son pwestos
en contacto entre si en el sentido de avance del transpor-

tador pripcipal -¢=, En cuanto el transportador principal

‘—=¢~ dejan de moverse, es accionado el cilindro accionado por

fluido =f-~ y la paleta =28~ empuje la unidad de pila -B, -
formada por los cuatro lingotes planos a travds de la ocaja
girntoria ~35- sobre la placa de apilamiento -39~ dispues-
to debajo de la ceja de apilamiento -38~, Ista etapa se de-
gigna con -8e-— en las figuras 13 y 14, En las etapas ~-13-

y =14~ de las figuras 12 y 14, otros dos lingotes planos

-b1 y -b2- que constituyen parte de la unidad de pila -Ba—
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que forma la cuarta capa contada a partir de la capa mas in-
ferior de la pila son eniregados desde los moldes ~2- al ele=~
mento receptor de lingotes -3—, y desde este Wltimo al trans-
portador principal =—c-., El cilindro accionado por fluido -b-
es accionado para empujaor dichos lingotes en la distancia
predeterminada al transportador principal ~c- que ahora se
halla en estado de reposo. Después de la transferencia de

'la unidad de pila -Bl- formada por los cuatro lingotes pla~
nos de configuracidn -B- a la caja de apilamiento ~38-, 1la
misma es empujanda hacia abajo por el cilindro accionado por
fluido =h- hasta la posicidn en que queda Situnda encima de
la unidad de pila ~Aj- formada por les cuatro lingotes pro-
vistos de pies de configuracidn —-A- transferidos al transpor
tador de transferencia -43~, Luego la placa de apilamiento
-39~ ze hacevretroceder por el cilindro accionado por fluido
-i- y la uni&ad de pila ~By- constituida por los cuatre lin-
gotes planos es entregade desde la placa de apilamiento -390~

para ser apilada Sobre la unidad de pila -Ay- compuesta por

" los cuatro lingotes dotados de pies, Estas etapas se ilusw

tran en ~8e-~ y —8f- en las figuras 13 y 14,

En la® etapa ~15~ de las figuras 12 y 14, otros
dos iingotes planos —bs— Y =by~ son entregados desde los
moldes —2- al elemento receptor de lingotes -3~ y desde este
dltimo al transportador principal -c-, En la etapa =16~ de
las figuras 12 y 14, la unidad de pila =Ag~ formada por los
cuatro lingotes planos se aplica al segundo retenedor -27-
con el movimiento:del transportaéor principal -c- en la

distancia predeterminada y diches lingotes son puestos en

_ intimo contacto en la direccidn de avance del-transportador
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principal -c-, Entre los lingotes planos =bi~ a ~by- que
constituyen la unidad de pila —Bz- que'sigue e la unidad

de pila =Ag=-, los lingotes planos =by=~ a =bg- son aplicados

& las placas de tope -18-~ y -19~ del primer retenedor =-20-

ﬁue ahora es empujado hacia abajo por el cilindro de fluido
~d- en el dispositivo de cambio de configuracion =10-, Se~
guidamente, Son accionados los accionadores giratorios ol Pl
y —eg= con lo que se provoca el movimiento de oscilacidn

de los brazos giratorios -85~ y -~26- y con ello se cambia
la direccidn o posicidn de ios lingotes planos -b,~ y ~by-

de manera que los lingotes planos -b ,~ a =b,~ se disponen

i
de acuerdo com la configuracidn =~B-, Al final de la etapa
~16~ de las figuras 12 y 14, la unidad de pila =Aj- compuesw
ta por los cuatro lingotes provistos de pies y la unidad de
pila -Bi~ constituida por los cuantro lingotes planos se a~-
pilan sobre el itransportador de tramsferencia ~43« y la uni-
dad de pila -Ap- constituida por los cuatro lingotes planas
queda lista pare ser apilada Qobre la pila formada por las.
unidades de pila —Aj~ y ~By=.

Las etapas descritas se repiten hasta que las seiS_
unidades de pila ~By~ a -Bg~ compuestas por los lingotes |
planos de configuracidn ~B- y las cinco unidades de pila
-Aa— a =Ag~ formadas por los lingotes planos de configura=-
cidn —~A- se apilan alternadamente sobre la unidad de pila
~Ay{~ formada por los lingotes provistoes de pies transferi-
dos inicialmente al transportador de transfe ‘encia =43-,
Désﬁués de que dichas unidades de pila son apiladas en ca-
pPas predeterminadas o doce capas sSobre el transportador de

transferencia ~-43~-, este es accionado para tranferir la
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pila & la siguiente etapa en la que la pila es trasladada
por una maquina transportadora, tal como una carretilla
elevadora de horquilla.

Por la precedente descripcidn detallada, se com-
prenderd que el método y el aparato de acuerdo con la pre-
sente invencion Son ventajosos porque los lingotes. entrega~
dos en formo continua desde un aparato paras colada automd-
tico 'se pueden apilar en capas predeterminadas de configura¥
ciones alternadamente diferentes dentro de un espacio de
tiempo que e8 notablemente corto en comparacidn con el ne=-
cesario hastn la fecha y que la insegura operacidn de apila=
miento que ha sido la causa de la deseada automatizacidn
de iﬁ colada continua de metales no ferrosos se puede mejo-
rar ﬁotublemente para aumentar de una manera considerable
%d eficiencia total de la colada continua, Ademds en virtud
del hecho de que los lingotes se pueden agrupar y spilar
Bin separacidn entre si, la presente invencidn elimina las
desventajas que implice ed peligroso movimiento de desliza-

miento de los lingotes que &e puede producir durante el

trﬁnsporte de los lingotes apilados,

N 0 T A

Bmommsmm ey

Se reivindica como objeto de esta patente de in-
vencidnt

1,~ Método para apilar lingotes en capas alterna=-
das de una plhraiidad de primeros grupos dé lingotes de una
primera predeterminada configuracidn, cuyos grupos se for-

man disponiendo cuatro lingotes en dos filas paralelas cada
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una'de las cuales>se compone de dos lingotes alimeados lon-
gitudinalmente, y una pluralidad de segundos grupos de lin-
gotes de una segunda predeterminada configuracidn, cada uno
de los cuales. se forma disponiendo un par de lingotes lon=-
gitudinalmente paralelos y disponiendo otro par de lingotes
longitudinalmente en los lados opuestos a los primeros y
normales a ellos, que comprende las etapas de: entregar su-
cesivamente los pares de lingotes desde moldes de forma pre-
determinada llevados por un transportador de cadena sin fin
de un aparato de colada continua sobre un transportader prin-
cipal sin fin en relacidn longitudinalmente paralela a la
direccidn de avance del mismoj transportar por medio de di-
cho transportador principal una pluralided de unidades de
Pile en que cada una de las cuales comprende dos pares de
lingotes entregados desde dichos moldes y dispuestos en ne-
lacidn longitudinalmente paralele & la direccidn de avance
de dicho transportador principal; hacer girar dos lingotes

90% en.relacidn a los otros dos restantes lingotes en uni-

" dades de pila alternadas que Son transportadas .por dicho

traﬁsportador principal, con lo cual se cambia la configu~-~

racion en otra configuracidn, de tal manera que los dos

~ primeros lingotes se disponen longitudinalmente en los la-

dos opuestos de y en forma longitudinalmente normal a los
ﬁlti@os lingotes dispuestos en relacidn longitudinalmente
paralela a la direccidn de avance de dicho transportador
principaly transferir las unidades de pila de configuracio-
nes alternndamente diferentes ﬁ tfavés del ;xtremo de éulida-
de dicho transportador principal e una caja giratoria que

hace girar los lingotes, volviéndolos del revés de manera
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que los colooa con los pies hacia abajo cuando la unidad de
pila transferida a le misma estd compuesta de cuatroe lingo-
tes dotados dé pies; y apilar en capas alternadas les uni-
dadés de pila de diferentes configuraciones que se hacen
pasar a través de dicha ceje giratorias a un transportador
de transferencia,

2,~ Método, segun la reivindicacidn 1, en el que
dichae etepa de entregar los pares de lingotes a dicho trans=-
portadsr comprende: entregar un par de lingotes o un elemen-~
to receptor de lingotes dispuesto sobre el extremo receptor
de lingotes de dicho transportador principal y susceptible
de movimiento alternativo en la direccidn de avance de di-
cho transportador principal de manera que dispone los lingo-

tes del par de lingotes en relacidn longitudinalmente para-

.lelea a la direccidn de avance de dicho transportador prin-

cipal; hacer retroceder dicho elemento receptor de lingotes
mientras Se limita el movimiento del par de lingotes junto
con el movimiento de retrocese deAdicho elemento receptor
de lingotes con lo cual se alimenta el par de lingotes a
dicho transportador principal; y detener temporalmente el
govi&iento de dicho transportador principal y accionar una
paleta dispuesta entre dicho elemento receptor de lingotes
y dicho transportedor principal y susceptible de movimiento
nlternativo en la direccidn de avance de dicho transporta-
dor principal, con lo cual se proveca el avance del par de
lingotes hasta una posicidn predeterminada en dicho trans-
portador principal,

8.~ Método, segin la reivindicacidn 1, en el que

dicha etapa de hacer girar los dos lingotes compraendes

!
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transportar, directamente hacia el extremo.. de salida de di-
cho transportador principal unidades de pila alternadaé, cada
una de las cuales se compone de los primeros y segundos pares
de. lingotes entregados sucesivamente con diferente temporiza-
¢idn desde dichos moldes y dispuestos en felacién longitudinql;
mente paralela a la direccidn de avance de dicho transportador
principal; detener el movimiento de los lingotes longitudinal
mente alineados del primer y segundo pares de liﬁgotes mien-~
tras se transportan los pares de lingotes mediente dicho trans
portador principal con lo cual se dispone el lingoté trasero
del primer par de lingotes en disposicidn yuxtapuesta con el
lingote delantero del segundo par de lingotes; y detener el
movimfento de dicho transportador principal temporalmente y
hacer girar 90° el lingote delantero del primer par de lingo-
tes y el lingote trasero del segundo par de lingotes con re-~
lacidn & los lingotes restantes,

4,~ Método, segin la reivindicacidn 1, en el que
dichae etapa de transferir las unidades de pila a dicha caja
giratoria estd precedida por la etapa de aplicar a presidn
cada una de las unidades de pila transportadas por dicho
transportador principal contra un retenedor dispuesto a tra-
vés del extremo de splida de dicho transportador prineipal,
con lo que se ponen los lingotes de cada unidad de pila en
contacto entre si sin separacidn entre ellos en los lados
mds cortos de los mismos,

5,- Método, segin la reivindicacidn 1, que, ademds,
comprende las etapas de: aplicar a presidn cada una de las
unidades de pila a través del extremo de salida de dicho transg

portador principal contra un retenedor paralelo a la direccidn
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cajo de apilamiento movible verticalmente dispuesta adyacen~
te a una caja giratorian, con lo cual los lingotes de cada
unidad de pila se disponen en contacto y sin separacidn en-
tre si en los lados mayores de los mismos; empujnr hacia
abajo dicha cajo de apilamiento hacia un transportador de
transferencia dispuesto debajo de ellaj; y bacer retroceder
un elemento movible que forma le parte inferior de dicha caja
de apflamiento, con lo cual Se apilan sucesivamente las uni-
dades de pila en capas y se constituye una pila SOhré ﬁicho
transportader de transferencia, |

6,~ Aparato para apilar lingotes, segin el método
de las reivindicaciones anteriores, que comprendes un trans-—
fliortador de cadens sin fin que forma parte de un aparato de
colada continua y presenta un par de trenes de moldes pdrn-
lelos cadu uno de los cuales comprende un numere predeter—
minado de moldes para colar lingotes planos y dos mbldes paw
re colar lingotes con pies, siendo los moldes transversal-

mente .adyacentes de dichos trenes de moldes del mismo tipoj

‘un transportador sin fin cuyo extremo receptor de lingotes

estd dispuesto debajo del extremo de salida de dicho trans-

portador de cedena para recibir sucesivamente los pares de

" lingotes entregados desde dichos moldes en relecidn longi-

tudinalmente paralela a la direccion de avance del mismo,

_con lo que se transporta una pluralidad de unidades de pila

cada una de las cualds esté.compuest& por el primer y Segun-
do par de lingotes éntregadhs,con diferente temporizacién
desde dichos moldes y dispuestos en relacidn longitudinal=—

mente paralela a la direcci¢n de avance de dicho transporta-
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dor principal; medios para combiar la configuracidn montades

en una estructura de bastidor que se extiende a travds de
dicho transportador principal y comprende medios retenedores

que se hacen avanzar en forma retraible para ponerse en con~

‘ tacto con los lingotes longitudinalmente alineados del pri-

mer y del segundo pares de lingotes mientras se transportan
los pares de lingotes mediante dicho tramsportador principal

con lo que el lingote trasero del primer par de lingotes se

dispone en posicidn yuxtapuesta con el lingote delantero

del segundo par de lingotes, y un primer y un segundo brazos
montados oscilantes en dicha estructura de bastidor para ha-
cer girar 90° o1 lingote delantero del primer par de lingo-
teﬁ y el lingote trasero del segundo par de lingotes con re-
lacidn a los lingotes restantes respectivamente; una paleta

péra empujar las unidades de pila de configuraciones dife-

rentes alternademente una después de otra a través de dicho

transportador principal; una cajn giratoria dispuesta adya=-
cente al extremo de salide de diclho transpertader principal
pafé recibir las unidades de pila de configuraciones alter-
nadamente diferentes, empujndas una después de la otra.por
dicha paleta a través de dicho transportadoer principal, cu-
ya caja giratoria hace girar ios lingotes, volvidndolos de
abajo a arriba, de manera que los coloca con los pies huéia-
abajo cuando las unidades de pila transferides o la misma

se componen de cuatro lingotes provistos de pies; y medios
dispuestos adyacentes a dicha caja giratoria para recibir
las unidades’ de pile de configuruciones alfernadamente dife=
rentes que se hacen pasar una.deSpués de otra a través de

dicha caja giratoria y apilaer las unidades de pila en capas
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alternadas sobre un transportador de transferencia dispues-

to debajo,
7.~ Aparato, segin la reivindicacidn 6, que, ade-
mis, comprendes un elemento receptor de lingotes dispuesto

entre diche transportador de cadena y dicho transportador

.principal que efectia un movimiento horizontal alternativo;

y un retenedor que se extiende a través de dicho elemento
recepgor de lingotes sobre el recorrido de dicho elemento
recgptor de lingotgs para ponerse en contacto con cada par
de iingotes ¥y para limiter su movimiento con el movimiente
de retroceso de dicho elemento receptor de lingotes con lo
cual se alimenta el par de lingotes sobre dicho transponta-
dor principal cuando se hace retroceder dicho elemento re-
ceptor de lingotes,

8.~ Aparato, segin la reivindicacién 7, que com-
prende. una paleta dispuesta entre dicho elemento receptor

de lingotes y dicho transportador principal y conectadn a

“,un cilindro accionado por un fluido para efectugr un movi-

miento alternative en la direccidn de avance de dicho trans-
portador principal, com lo que canda par de lingotes se mue~
y& hasta una predeterminada posicidn en dicho trnnsyortaddr
principal cuando este ultimo se hella tempornlmunte‘pnrado.

9,~ Aparato, segin la reivindicacidn 6, en el que

N

dichos medios pera cambiar la configuracidn comprenden: un

par de estructuras de bastidor a modo de pdrtico, cada una

de las cuales estd formapda por un par de columnas y elemen-

tos transversales unidos al extremo superior de dichas co=

lumnas, cuyas estructuras de bastidor Se extienden a través

de dicho tramsportador principal; vigas de interconexion
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para dichos elementos transversales de dichas estructures
de bastidor a modo de pdrtico; un cilindro accionado por un
fluido montado en dichas vigas y provisto de un vdstago de
pistdn operativamente conectado con dichos medios retenedo<
res para hacer avanzar en forma retraible dichos medios re-
ten;dores hasta una.posicidn en la que los mismos se ponen
en caoantacto con los lingotes longitudinalmente alineados de
los pares de lingotes; un primer accionador giratorio monta=
do en los elementos transversales de una de dichas estructu~-
ras de bastidor para provocar el movimiento de oscilacidn
e dicho primer braZo; un segundo accionador giratorio monta-
do en los elementos transversales de la otra estructura de
bastidor para provécar el movimiento de oscilacion de diche
segundo brazo,

10,~ Aperato, segin la reivindicacidn g, en el
que dicha caja giratoria comprende: un cuerpo formado por
un par de:una primere Yy una segunda placas unidas en relacidn
paralela por medio de un par de places extremas, y que tiene
las caras opuestas abiertas para permitir el paso a su tra-.
vés de las unidades de pila; un retenedor que sobresale ha-
cian-el interior de dicho cuerpo desde dicha primera placa
para limitar normalmente el paso de las unidades de pila a
través del citado cuerpoj Yy un accionador giratorio operati-
vanente conectndo a un eje que se extiende desde una de di-
chas placas extremas; con todo lo c¢ual, cuando la unidad de
pila compuesta de lingotes provistos de pies es transferide
& dicha caja giratoria, se pone en contacto con dicho rete-
nedor y entonces la caja giratoria se hace girar, volviendo

los lingotes provistos de piés de arriba a abajo, mientras
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que, cuando la unidad de pila contituidg por lingotes plenos
es transferida e la caja giratoria, dicho retenedor adoptia
una posicidn en la que la unidad de pila puede pasar libre-
mente a través de la caja giratoria,

11.- Aparato, segin la reivindicacidn 6, en el que
dichos medios de apilamiento comprenden: una estructura de
bastidor que se extiende a través de dicho transportador de
transferencin; una caja de apilamiento movible verticalmente
conectada & un vastago de piston de um cilindro accionadoe por
fluido montado en dicha estructura de bastidor; medios para
transferir las unidades de pila de configuraciones alternada-—
mente diferentes una después de otra a dicha caja de apila-
miento; un elemento movible que forma la parte inferior de

dicha caja de apilamiento y susceptible de movimiento alter-
nativo en direcci6n transversal a diého transportador prin-
cipaly ¥y un rétenedor que Se extiende por encima de dicho
elemento movible en direccidn normal al movimiento alternativo
del mismo para limitar el movimiento de cada unidoad de pila
con el movimiento de retroceso de dicho elemento movible,

con lo cual se alimentaon las unidades de pila de configura~
ciones alternadamente diferentes una déspués de otra sobre
dicho:transportudor de troansferencia cuando se hace retroce-
der dicho elemento movible,

12,~ Mdtodo para apilar lingotes y aparato corres-—

pondiente,

Esta memoria consta de treinta y dos pdginas escri-

" tas por una sdla cara.
BARCELONA, 29 ABR. 19

P.A,



E£€9 o

2 9/

& rrov Spronk

Cu7 'O OMLTINS INONINIIN
CLTTOD FNANFS PNRAT INIONT DN CENIN I8IN

QL7 OO OMILIIHS N DNINIK I0SUIR



MIYSU? MINING B SHELYING <O, L7D,
MIrSYr KINZOKY ENGINE ERING SERV/EE €O.,4TD,
HACKINOHE SHELTING CO., &TD,

FlG




PHAILS Hold @

P J633

FG e

-
-

&
o
>,
AN
][0
RN~
RIa ik
B~
A
{
RIS




fomson e £ SHELTING, 52, 72
TSy KINZOKY ENSINEERING SERVICE CO., L7,
HACHINOVE SMETNE CO., LTD. ’ Presds wou/

ﬂ'ﬂ?ﬂ"—\

<)




—x

| S—
o9 17

o, G o, Q o

\\ W \. 22
19 o) S [§ lnw /
( ! 5
$
DEC 1 xx

— A
o 0,
£~ —~ = = m. 1] £ o
s i w\w%ﬂ.lh 4
7 5 ¥ & s |, ¢ 7z

7 9 2
1 T ) Bef
S N AR )

% w- 3 D) 13 . - D) A
/ \
vz 92 A

— Ty e e e = P =T

e~ B

‘BLT O DMLTEING MLONILOVH

CL7 O3 FAUANET SMXIINIONT NOZN/N TOSLMW
LY O SNLTINS B PIVNIH 10805




PUTSUL MINING & SMELTING CO., £7D,

MITSUS KINZOKC ENSINEERING SERIICE CO. LTH

MACKINOHE SHELTRG €O, LD,

VL

Y N £
p——
! o 2a
i ) el l“""““jﬂ/ i
3 D) R RS > NS CR— |
- 2& /2a.
) A > MAPARN SR ) | 3 [1
] e
6" r‘g /4; o & . -, f
. M (L /
7 -
; — J L - ] _g -
[+) [ o [) 0 ) © [ (J -
} 7 3 /
(-}
62 63 % & 6
) (d [J b ) : q D o [o o
Rues g | 460
(-]
v N\ l \ P o )‘J




PHOIAS HOIAT

[ RETEAY

P FEST

" S

Py AP e o V2 -

=

60

In




b~

=
1

=

|
L
O !
; .
[

&\ll\

i=h

29/

EE L o

ro. CALT TOD SNILIINE IJHONINIFH
> o Syrond LT 0> IIIAWRE SN IIFTNIONT 7N CZNIN 1O LN
QLY OD SNILTIE T8 DMNIN INSLIv



H~

(i
u
W

¥y /

N

}
[
i
I
[}
|
1
1
I
i
4
1

g

29/ {

QLY (0D SNIUIING INONINOYH
QLT 0D IOIADDS ONSYTTINIONT (IXOZNIN 1S LUN
QLT OD SNILTIWNG T8 ONIWIN INS UMW



PHOILS HOIA <L

R3S




ur £oLL

1
! i
| vt b—b | m. - - LR 5 -y - n' " — - - —All_ ] .. - 1J=||__ " 1 T - st TS o |
ﬂ.Nn(- i _ ___ \\\u m W
d : : ; <~ 7 E— — . \
i
i

EEPL ot

rre. Gsr ©O> ONILITWE FNONIIOrTT
‘zryioo DFE ON BT, V7 (DSOS (OSHN
S rron s #é QLT ‘OD DNLLTIWS 8 DIINI I05LIN




MeTSU) MINING- B SMELTING <0, LTD,
MITSU) KINCOKO ENGINEERING SERVICE €A, LTD,
HANINONE SMELTING CO., 47D,

3

N ——

mbphagimillh P ————
[
t

/G 7




QUHOIAS HOJA 5~

P 633

a2

/4

|
1
\'
J
, ~ h
l
l ! o 72
. . | i L J
— .. - - .‘ f' 7 - : .::J _. - - )
I
[ i
Pl !
{ I 1l 1

£O aurQmze i ”
:;[? o g \;};7 ) .-/




. \ /
Lt Wl os
os— i == i
m : _M
i x |
19 = e |l
"“ 68 o8 ! i
4|
] "~ Y -._\. pu
* W_ = ”H.n/w% 1=
[T Y I —
!
s oL oo ws’
a¢ 1 4
Mu-li\
L]
& LS
&6§2(S
£ gy

LT DT SNILTIINS FHONINIVH
Yo Srrowsd QLT TOD FNAUFE PN ST INIONE DN OT NI Y KSLLS
QLT TOD SNLLIBIHE W DINNIN IS UM



MITSU] MINWG 8 SMHELTING <O, LTD,

MITSUL KIN2OKY ENGINEERING SERYILE CO,LTD,

MACKHINONE SMELTING £O., 4T D,

.

F/G. S.

I

— |- - — f == F
- — / == ;l
;h/{ __'_E‘*zx; i e J

N | 20
> \9
[»
}—26 /-
] 63




QHOLES HOIAE

]
—

1 *

2

F/Gg

FP 633




MITSUI MINING & SHELTING €O, 47D,
MIPSy) KINZOKU ENGINEERING SERVICE €a, L7,
MACKINOWE SMELTIWNG CO,, 4T'D,

FNOI4S #pse X

~m

£33




& 9L o

=,/
LT "OD  ONUTIWS FHONINIVH

& rrow syrow
yron b 'QL7 OO FAHANIE ONIATINIING DNOENIN INSUN
LT ‘©D SNILIZHS *B SININ I0SUIN

E8IL wt




=
= I I W 4
— = I LS S N
! -3
i il vucLlnat ..... 2318 - \
p— — ~ —_— 2 '9
— MIIA £
_. n P i3 £ 1 WII
1 i 76 Fep) _— ‘s 203 S M
— .Jr! — Jrl — ,Jr - .JFG 1 Jruw.o 5
5 s M & & i ord g z ?
/s 2 2/ g g 78 we &

43

&
8z 93
7] LB
N (7] se %% e 2]
.xr\_. 5] o] ﬁ*
e — R R L ,Il.m _ll:dl : wl.l..m.m.

L
|
44
43
ol]-—
dd|
_313'_]

EFEIL o

Pror Srrow TL7 TOD SNILTIIWE FNONOYH
y ” ¢ ‘CLT D> FADTE PNIYIINIONT INOTIIN (S LIN
@LT O DMILTINE ‘B PNININ InSUN



MITSUL MINING B SMELTING €O, LTD,
NOSUY Kin ZOKY ENCINEBRING SERVICE &, LTD,
NACHINONE SMELTING CO., LT

! 2 3 45 6 72 8 %mw0 u 1283 u
a il 335y bk biky e 55 51:{
6 8432 m A8 5_1__25__
< EETN ———l S
. Ly
e, 6: - — ot
__f —gm = A yi,_,e.--. UL
j ! —~ 5
£ b n g I s =L
": beoe lz_,l | S—
<t




QLIS NI T
o 7633
36__ i
;I I_—a.«(a.:] ’;?gtg'l !i J-o;‘
[ leslad] Il 2y || |
_.. 7
lf :28
Set /2 e &4
213 1 15 /6 :
P b3E - - . ] - ]
Tl{m I | . -
hady 8 2,28y b vby
1! BN
526311 u'1
Loeba, | | S
El_ee _____ .._A.::_..___._.. r——Y -
1
l
1 ™ =l — m
- Léﬁ bs La_'l Ls [, [ .
POR AUTQUZACON,

4




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



