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Esta invencidn se relacicna con un aparato autémé-
tico para la aplicacidn de una capa ﬁrotactora a los elsctro
dos ds g;a?ito utilizados en la produccidn eléctrica del ace~ .
ro,

Ya-es 6onocido un aparato del tipo ds tornarpara la
aplicacién de una capa protectora, esn el cual sl electrodo
sé aéoya en sl lugar de la parte metdlica trabajada en sl tor-
no, mientras que las(herramiantas activas estén.dispuastas
en un dacliVe, hasta las tablas separadas de alimentacidn.

Las desventajas de tal aparato son: la imposibilidad

de automatizar por completo el procesc de aplicacidn de la ca-

'pa, a causa del cambio de la caja de cambios de velocidades

para los difsrentes rescorridos; la baja productiﬁidad por uni-
dad de trabajo y fuerza instalada; la necessidad de diferenteas

tabl%s'de alimentacidn por cada herramienta de trabajo, lo qus
hacegque sea costoso y complejo, y reduce la productividad co-

ma resultado de tener que montar de nusvo al aparato cuando ss

“hace el cambio de un didmetro de electrodo a otro.

Ademds, es conocida una linea de fabricacidn en la
cﬁal, sobre varias maquinas diferentss, consctadas por equipo
de' riel conductor y par nga, s8 gjecutan todas las operacio-
nes para la aplicacidn de una capa protectora, siendo conduci-
do el slectrodo desde una a otra méquina para la ejecucion de
cada operacidn.

Las desventajés de todas estas operaciones son: la

‘necesidad de una maquinaria pesada y costosa y un extenso espa-

ool e
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cio para su instalacidn; una baja productividad pur(unidad

'y peso; una zona extensa; trabajo caro y una instalacidn de

alta snargia; la necesidad de un gran nlmerc de aparatos au-

xiliares, lo qua conduce a la reduccidén de la segquridad; po=-

* breza de condiciones an el resultado del trabajo,

Por consiguientes, el objetivo general de esta invenw=
cidn es sl de svitar todas las dssventajas arriba citadas da.
gstas maquinas y aparatos ya conocidos, proveyendo en cambio
un aparato automitico, en el cual "a’' . las operaciohes-s:
estan automatizadas, con un considerable aumento de la produc-
tividad por unidad des peso, drea, trabajo y energia instalada.

Dicho objetivo es logrado mediante unraparato que
Eomprende un cuerpo fabricado en ssntido horizontal, de sec~
ciones metdlicas corrientes, a un lada de las cuales va dispues-
to un declive, y otras gufas paralelas en el otro lado del
cuerpo, sobre las cuales van dispuestos dos transportadorss co-
nectados a una direccidh, y entre los transportadores va un
soporte para un slectrodo, mientras que, sobre sl cuerpo y
an lps terminales opuestos ds ambos transportadores, gstan asen-
tadas coaxialmente dos grapas de contacto, una de las cuéles
estd conectada a un sngranaje de reduccidn, guiado por motorA
eléctrico con revolucicnes estabilizadas variables, yendo am-
bas conectadas a un dispositivo que las mueve una contra la
otra. Sobra el declive que estd pravisto con una conduccidn
individual, guiada por un motor gléctrico, va sujetada en for-
ma amovibls una tabla, comin para todas las herramientas qus
actlan para la aplicacién de la capa protectora, yendo conec-

tado el motor a un engranaje de reduccidn dirigido por motor

ool oo
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eléctrico con revoluciones estabilizadas regulables, mientras
qus cada grapa de caontacto va conectada a un desviador, y
cuando un electrodo ss engrapado entre las grapas de contac-

to, la distancia entre ambos desviadores es siempre igual

a la longitud del electrodo, Detrds del cuerpo del aparato

hay un transportador de servicio para varios elasctrodsos, co-

nectado con un dispositivo de recorrido, una mitad del cual

estd en la zona de czlentamisnto del electrodo, mientras

que la otra mitad estd en la zona opuesta a la hilera de las
grapas de contacto. En la hilera de las frapas de contacto,
detrés del transportador, hay un dispositivo de carga ds elec-
trodos, mientras qus por dsbajo de la misma y enfrente de su
eje, hay un dispositivao de empuje de los electrodos,

Las ventajas del aparato de la presente invencidn

'son: una total automatizacidn del proceso de trabajo; una ma-

yor productividad por unidad de trabajo y energfa instalada,
an p%oporcién'y comparacidn a los otros aparatog ya existen-
tes; una maquinaria mas sencilla y equipado de Eerramientasr
necesarias para el montaje de este abaféio automatico, todo
lo cual reduce los costes dé metaigé y ae trabajo; se provée,
ademds, a un tratamiento fdcil de ios éieétrédos, sin necesi-
dad de afiadir a sllo conduttores a guias adicioﬁalss; ademds,
se logran también me jores condicioﬁes para él trabajo.

Para una major comprensikn de la presente invencidn,
hamos de hacer refsrencia al disefio adjﬁnio, en el cual se ha

. - [
ilustrado, visto en planta, sste aparato sutomatico, conforme

- a la inveneidn, dispussto en una dabina aislada.

Al cuerpo 1 estdn sujetados, en forma mouible uno

o/
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"con respecto del otro, los transportadorss 4, con grapas de

contacto 6, Entre estps transportadorss, sobre el cusrpo,

se halla el soporte ajustable 20, Las grapas de‘contacto =}
astéﬁ conectadas a los desviadores 5, estando conectado uno .
de ellos al engranaje de reducecidn 3,‘acupl;do a un motor alég
trico con revoluciones estabilizadas re?ulables. Ambos trans-
portadores 4 tiensn un impulsor 15, mientras qus las grapas
de contacto 6 estan provistas de un dispositivo de impulsidn
2. Enfrenta y debajo del eje de las grapas de contacto 6,

hay un dispositive de empuje de los aleﬁtroQos 16, y tambien,
més'enfrenteAde su eje, un declive 14,'bonectado movible al
cuarpo 1,:cbnect$do al engranaje de redpccidn 3 yAprDWisto

de una conduccidn individual motor eléc?rico'29, y sobre el
declive estd montada una tabla movible 7 en la cual estdn fi-

jadas tddas las herramientas de trabajo en sl sigUiente drden:

‘herramienta .13 para desbastar; pistola'eléctrica para sl espray

del metal 12; dispositiveo para la aplicacidén de una capa de
firafito 10; cabszal 9 para el tratamiento del arco eléctrica,
y musla B8, Dgtrds del cusrpo 1 hay un transportador'da sarvi-
cio para varios electrodos 22, provisto can un dispositiuo
de recorrido 19 y risles 18, Su mitag A4 estd dispussta en
la zona de calentamiento del alactrodof24, donde_astén los
elemsntos de calentamiento 23, mientras que la otra ﬁitad
estad enfrente del dispositivo de carga del electrodo 21, que
estd sn la hilera entrs ambas grapas de contacto 6.

El aparatoc funciona por medio de un esqﬁema gléc~
trico de tipo conocido, y su manera de operar es la siguien=

te: accionadas las grapas de contacto 6 susltan el slectrodo



10

15

20 -

25

17 que es arrastrado por el dispositivo ds conduccidn 2, en
posicidn enqima del soportes 20, Luego, el dispositivo de
empyje dei electrods 16 es accionado, 8l cual, moviéndose
hacia arriba gira sobre elrelectrodo 17 sobre la zona libre

del transportador de servicio 22,

 Apretando hacia abajo el botdn de arranque, sl trang
portadqr de servicio 22 se muesve en direccidn &, Azihasta
que'su racorrido es interrumpido por el sistema registrador
sensor 38, Encima de su zona A1 estd situado el electrodo
que va a ser recubisrto. Presiona el ssnsor 41 gue, después
de .un determinado rstrasoc, conecta el dispositivo de recorri-
da 19, de forma que se produce el movimiento del transpofta—
ddr»de servicio 22 en direccidn A, A

772

sensor 42, que detiene su movimiento en direccidn A2 A1 y co-

necta la calefaccidén por gas del electrodo, que fluye hacia

hasta gue toca al

afugra por las bquillas 23. Despuss de un tiempo dstermina-
do,:suficiante para el calentamisnto del electrodo, se le in-
terrumpe y, presionando un botdn hacia abajo, as nuevamente
accionado el dispositivo de racoréidq 19 vy arrastra el trans-
portador aﬁ direccidn Ry Ros hasta que llega al sensor 38,
empézando,ési la operacidn ciclica automética del aparatao.
El ssnsor 38 libera un comando para el retorno
a }a’posicién inicial del dispositivo de empuje delrelectro—

do. 16 y, despuds de su retorno, por actuacidn del dispositi-

- vo 'de carga del electrodo 27, empuja al electrodo calentado

25 sobre el soporte ajustado 20, en la. linea ds las grapas
de gontacto 6, y el electrodo acciona por su propio peso al

sensor 40, que libera un comandoc para el retorno a la posi-

e
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cidn inicial del dispositivo de carga del electrode 21 y para
engrapar por el contacto ias grapas 6 del electrodo calenta-'
do §ue estd en el dispositive automdtico, Cgando se mueven

una contrz la otra las grapas de contacto S:lBVantan y en-
grapan sl slectrodo, accionando asi al senscr 28, Ello indi~-
ca gue,con respecto a los transportadorss 4: las grapas ds
contacto no estin por completo sn posicidn de aflojadas o do
apr%tadas bajo la accidn del dispositivo 2,.qué las hace .ac~-
tuar por medio de aire comprimido., El sensor 28 libera inmedia
tamente un comando y 8l declive 14 va, desds la posicidn ini-
ciai,répidamente hacia adslante, empezando aéi el proceso

de accionamientoc de aplicacidn del recubrimiento de capa
protectora del slectrodo. Durants el accionamiénto del apara-~
to gutomético, 8l operador coloca scbre la zona Aq del trang
portador de servicio 22 un nuevo elsctredo y qhita de la zo-
na A2 el que ya estd listo, Tocando al sansor 41y relajan;

do al sensor 39, ss accionado el dispositivo de recprrido

19, con un detarminado retraso, y arrastra el Fransportador

de servicio 22 en direccidn A2 A1 hasta tocar y accionar el
sengor 42, qus detisne su movimiento en direccién A2 A1,
a un nuevo electrodo 25 introducido en la zona de calentamien
to 24. En esta posicidn,la zona libre A2 del transportador

de servicio’ZZ,asté en posicidn opuesta a la del electrodo
tratado.c 17, y estd diépuasto para cogerlo después de la
aplicacidén de la capa protectora. En la iniciacidn del fun-
cionamiento del trabajo,el declive 14 musve primeramente las

herramientas de recorrido de funcionamiento répido, hasta al-

canzar al sensdr 36 y al desvio 5, determinando exactamente

oo/ oo



10

15

20

25 -

la posicidén del principid del electrodo tratade. El sensor
36.desconecﬁé el recorrido rdpido y conecta el primef reco-
rridp de funcionamisnto hacia adelantes ¥ en el mismo es ac-
tuando el reld que pchée en funcibnamients cfclico los circui
tos de las herramientas funcionando dubarité 21 Primer reco-
rrido de funcionamiento hacia adaiaﬁéa, es ﬁecir, la herra-~
mienta desbastadora 13, la pistola elgbﬁEica para el espray
delrmatal 12, 8l dispositivo para la ébiibacién de»substancias
des aleacidn 11 y 8l cabezal para sl tratamiento del arcb eléc-
trico 9, Durahte el recorridoc del décliQe 14 estén conectadas
en sescuancia por sus sensores y elrdesvzd 5, al comienzo del
glectrodo, la harfamienta desbastadaora 13 par su sensar 38,
la pistola eléctrica para el espray dei metal 12 por su sensor
34, el dispositivo para la aplicacidn des una capa de substan-
ciés:da aleaﬁién 11 por su sensor 33, y 8l cgbazal para el tra-
tamiénto del arco eléctricoc 9 por su sehsor 31. ’
Los sensores 35, 34, 33 y 31 que alcanzan al des-
vio SA, determinan exactaménta el final del electrodo, des-
conectan sn secusncia las hsrramienéas controlagas por ellos;
si ssnsor 3i,desconactarel redorridg'iento Eacia adelante,
dsteniendo de esta forma 8l primsr reqorriéo de funciona=-
miento hacia adelante, consctg un relé y éohecta tambien

Fl

el primer recorrido répido hacia atrés del declive 14,

sfectuada por su conductor 25, El primer recorrido ligero

hacia atrds es dstenido cuando 8l sensor 34 llega al desvio

5, determinando el comienzo del electrodo. Cuando se detisne
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el primer‘recorrido ligero hacia atrds, el sensor 34 conec-
taval segundo recorrido de funcionamiento hacia adelante

y pone en accionamiento un relé que siruve solaments a las
siguientas herramientas: la pistola eléctrica del sspray

dai matal 12 coqtrolada por su ssnsor 34; el dispositivo

para la aplicacién de una capa de substancias de alesacidn
11, controlado por su sensor 33, y el cabezal para el tra-
tamiento del arco eléctrico 9, controlado por su sansor 31.
Cugndo el sensor 31 del cabezal para el tratamiento del arco
eléctrico 9, alcanza al desvio S5A, determinando el final del
elgctrodo, ss detiene 8l segunde recorrido desaccionamianta
hacia adelante, es accionado el relé, y es conzctado el se-
guédo recorrido ligero hacia atrds, lo que continla hasta

qué el sensor 34 alcanza al desvio 5, determinando el comien-
z0 del slectrodo tratado. Entonces el sequndo recorride lige-

ro hacia atrds es dstenido y el sensor 35 conecta sl tercer

.y Ultimo recorrido ligero hacia atrds y acciona el relé pro-

veyendo solamente las sifjuientes herramientas: la pistola
aléctrica de espray del metal 12, controlada por su sensor
34, el dispositivo para la aplicacidn da la capa de grafito
10, controlado por su sensor 32, el cabezal para sl tratamisn-
to del»a:co eléctrico 9, controlado por su sensor 31, y la
muela 8, controlada por su sensor 30, Cuando sl sensar

30 alcanza al desviador S5A, determinando exactamente sl final
del electrodo, queda detsnido el tercer recorride de funcio-

(.
namisnto hacia adselante, es actuado 8l relé y queda conectado

‘el tarcer recorrido ligero hacia atréds, que es detemido por

el sensor 27, cuando el declive 14 alcanza la posicién inicial,

> . . . e = ———— - o rm e s semy oy oyt
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_E1l sensor 27 vuelvs los reles al estado inicial, después

de que el relé ha dado previamente una ;eﬁa; pafa la actua-
cidn de las grapas de contacto 6, gus libérén gl electrodo
17; arrastrado hacia atrds por el dispoéitivp de arrastrs

2, y 81 electrodo llega sobre el soporte ajustable 20, vy
luego; el dispositivo de empuje del electroq6 16,88 adcionado,
el!cual, moviéndose hacia arriba, girargobgg éirelectrbdo )

17 hasta la zona libre del transpaortador dqrséruicio 22, Alld

el slectrodo 17, debido a su peso, ejgrce una presidn sobre

el sensor 39 qus acciona el dispositiﬁo de;récorrido 19, v

el transportador de servicio 22 empieza a moverss en la dirsc-

- eién Ay Ry Su movimiento es detenido cuando se alcanza al

sensor 38. Luego el sensor 38 libera un comando para volver
a la posicidn inicial del dispositivo dé empuje del alecfro-
do 16, y después de su Eétorno,por la actuaciéq del disposi-
tivo de carga del elsctrode 21, que empuja el electrodo calen=
taﬁo 25 hacia el soporte ajustable 20. En la zona ds las gra-
pas de contacto 6, sl electrods conecta por si propio pesc
el dghsepcr 40, el cual libera unrcomando para él retorno
a la posicidn inicial del dispositivo de carga del electrodo
21,;y para sngrapar por sl contacto las'grapasrﬁ del electro-
do calentado, sobre el soporte ajustable 20. Asi queda ter=-
minédo un ciclo del.trabajo automatico de este aparato, y
se comienza, tal como queda descrito mis arriba, un nuevo
ciclo. | 7

Los relés provéen las rsvoluciones necesarias al
motor 26 y él”montaje automdtico de la productividad de la

pistola para el espray del metal 12, para los diferentes
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ejecutar la operacidn manudl por medio de una conexidn, que

-1 -

recorridos del funcionamiento, sl montaje automdtico de
la magnitud de corriente para el tratamiento del arco eléc-
trico en los difsrentes recorridos y el retorno del cabezal
para al‘tratamianto del arco eléctrico para terminar la posi=-
cidn hacia atrds durante sl (ltimo recorrido ael funcionamiari=
to después de haber alcanzado su sensor 31 al desviador 54,
determinando el final del electrodo. Los ;alés actdan como
mméﬁuina de memoria",

Durante el proceso de trabajp, es posible para el

operador detenasr sl trabajo del dispositivo a@tomético, para

se conscta para opsrar manualmente, proveyendo sl abasteci-
mignto de las herramientas y sus sensores por.medio de cone-
xionas controladas manualmente. En ssto, los reléds "memorizan®
el recorrido en sscuencia lograda por el funcionamiento sn

el dispositivo automdtico, y, cuando ss vuelve el conectador

a la posicidn inicial, el funcionamisnto continﬁa adelante,

La ‘pistola sléctrica del espray del metal 12, el dispositivo
para la aplicacidén de una capa de substancias de aleac@én

11, Yy ai dispositivo para la aplicacidn de la capa de grafito..

9, son servidos con relés accionados por variacidn de los

' prgsentss pardmetros de accionamiento. Estos relés interrum=-

pen sl circuito de funcionamiento sirviendo todos los meca-
nismos actuantes del aparato automatico, y sefalan por medio

U :
de luces indicadoras en que mecanismos actuantes se ha veri-

_ficado un cambion,

El circuito de funcionamiento también es interrum-

pido por los reles, actuando desphés de un tiempo determina- '

do, si las puertas o la cubierta de. la cabina se hibieran

AT
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' dejado abiertas. Esto permite entrar o dejar la cabina

duiante el proceso de trabajo, sin influir en la forma de

opearar de la mdquina, y permite también protejer a los ope-

rafins que atiendsn a la miquina, contra la luz y los ruidos.
‘ La interrupcidn del circuito de funcicnamiento y

la indicacidn para esto es sfectuada tambien por un relé,

'quq actla en el casc de descenso de la presidn del aire y

de enfriamiento del agua para la maquina. Al actuar, los re-

. 1és sirven tambisn a las luces de indicacidn que determinan

cudl es el recorrido secuencial dsl aparato automédtico,
Los relés que controlan la pisza dasbastadora

13; la pistola eléctrica del espray del metal 12, sl dispo-
sitivo para la aplicacidn de una capa de substéncias de zlea-
cién 11, el dispositivo para la aplicacién de la capa de gra-
fito 10, el cabezal para el tratamiento del arco eléctrice
9, y la muela 8, cuaﬁdo son actuadps también sirven a las
1ugesiindiéadorasique son las qus sefialan que'lgs respectivas
piézas estan conectadas § desconectadas.

| En la operacidn automdtica es posible efectuar, por

medie de un conector;la interrupcidn de la operacidn ds sumi-

‘nistro del dispositivo para la aplicacién de la capa de grafi-

to 10 'y del cabezal para el tratamiento dsl arco eléctrico
9,8n el tercer recorrido de accionamiento hacia édelénte;

que por el dispositivo automdtico aplica una capa de protec-

"cidn sobre los electrodos con un didmetro menor de 350 mm.

Al montar de nuevo el aparato automidtico para sl
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tratamianto de slsctrodos de otros didmetros, por medio del
comin 7 todas las piezas de accionamiento estin dispuestas
simultdneamente y la altura del soporte ajustgble 20 en el
cual el slectrodo 17 es colocado antes de qua sea engrapado

para su tratamiento, deberd dsr cambiada,
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En ssta Patents de Inuencién 88 reivindica:

1.~ Aparato automatico para la aplicacidn de una
capa protectora a los electrodos de grafito, que comprénde
un«cqerpo.horizontal, en el cual van ajustados dispositivos
paia lé aplicacidén de la.capa,. para lo cual, én un lado del
cuprpo horizontal (1), hay formadas gufas paralelas en las
cu?les hay un dleclive (14) y.en el lado opuesto del mismo
cuerpo (1) hay otras guias paralelas sn las cuzles van dos
trénsportadnres (4), conectados a un impulsor (15), y entrs
di?hos transportadores hay un soporte para elsctrode (20),

y sobre el cuerpo (1), en el otro terminal de ambos transpor-

tadores (4), estdn soportadas coaxialmente dos grapas de con-

taéto (6), una de las cuales estd conectada arun engranaje
de reduccidn (3), dirigido por un motor eléctrico con revo-
luciones estabilizadasrregulables (26), y ambas estdn conec-
tadas a un dispositivo (2) gue las'impels una.contra la otra,

y en el declive (14) hay sujeta una tabla movible (7), comin

. para todas las herramisntas- de trabajo, para’ la aplicacién

de la capa protectora (8, 9, 10, 11, 12 y 13) estando conec-
tado el declive al engranaje de reduccidn (3) y cada grapa
de contacto (6) estd conectada a un desvio (3), y cuando

un eslectrodo (17) estd engrapado esntre las grapas de contac-

to (6) la distancia entre ambos desvios (5) es igual a la

longitud del electrodo (17), y detrds del cuerpo (1) hay
un trénsportador de sarvicio para varios slectrodos (22),

consctado al dispositivo de recorrido (19) y su mitad A1

el oo
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estd en la zona de calentamiento del electrodo (24), mien-
tras que la otra mitad estd en el sitic smpussto y en la
linea de las grapas de contacto (6), y en su linea detrds
del transportador (22), estd el dispositivo de caéga ds
los electrodes (21), y debajo de ellas, enrrente de su 8js,
hay un dispositivo de empuje de los electrédos (18).

2.- Aparatoc automdtico conforme a la reiVindica-
cidén 1, en el que las herramientas de accionamiento estdn
dispuestas sobre una tabla movible (7) del declive (14), en
sl siguiente 6rden : la herramienta desbastadora (13)& 1a
pistola eléctrica para el espray del metal (12); el dispo-
sitivo para la aplicacidn de una capa de substancias de
alsacidén (11), el dispositivo para la aplicacidn de la capa
de grafito (10), el cabszal para sl tratamiento del arco
eléctrico (9) yvla muela (8),

3.~ Aparato automdtico conforme a las reivindica-
ciones 1y 2, e8n el ‘'cual la grapa de contacto (6) y el de-
clive (14) tienen dos diferentes engranajes de reduccidn,
conectados a motores eléctricos con revcluciones sstabiliza-
das rasgulables,

4,- Aparato automdtico conforme a las reivindica-
cionss 1, 2y 3, en el que &} impulsor (15) y el dispositivo
de direccidn son comunes.

5.-"APARATO AUTOMATICO PARA LA APLIZACION DE .UNA
CAPA‘PRDTECTDRA A LOS ELECTRODOS OE GRAFITO",

De conformidad en un tado an lo esencial y fines

oo/ os
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industriales a lo descrito en la precedente memoria des-
criptiva y grédficamente representado en los adjuntos planos
para sy mejor camprensign.

Esta memoria consta des DIECISEIS hojas escritas

o mecanografiadas por una sola cara a doble espacio,

madrid, 99 SEP 1978

Por autorizacidn de la intsresada.
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£scala varieble

Madrid, 2; ‘Ze Septrerms e 1978
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