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I prasente invencién 5o rafiere a un procesc pg
ra la fabricecidn gontinua de Svcdos motdlicos & partir de
metal fundido, particularmente e pertir de cobre fundido w
impm, en ol que ol metal fundido es colado continuamente
en wa cavidad de moldeo inclinads formada pnzé aoa'éori-eau
movibles ¥ por dos diques latorasles igualmente mvtbles, -
con el fin de producir une tira metélica. ¥ l= tiva, cman-A :
do se encuentra todavia caliente, ss cortads despuém de ba
ber sbandonado la cavidad de maléeo,‘ con el 7in de producir

énodoas. Estos fdnodos pueden estar o no provistos de elemen

_tos de suapensi&n.

Tales pracssoa han sido ya demcritos en las paten

'tea estafounidenses nima. 3.504.428 ¥ 3.860.057. briténica

n¥ 1,325,625 ¥ eolicitud de patente alemsma publicads nd =
2,250,792+ En estos procesos emoamoe; 1z tira as cortada -
con una cizells o una prensa. Ningune de estos prosesos o9
nocidos permite fabricar énodog con un perfil tal como el
obtenids por el método convencional consimtents en golér -

los #nodos en moldes separados montados sobre una rueda de

‘colads. los dnodos producidos por dicho process convengiow

nal tienen un espesor de wos 40 o 50 mme Su i‘cma 6s bien
conocida por los especlalistns, 'Eapecialmema su perfil mu
perior es caractarisﬁcb-; ¥y esta fbma es tal que 1la parte .
dsl anoda que estéd sumergids durante el afino electroliti=
©0 es reducida sl miniwo compatible con 1a estabilidad del
4nodo. Los &nodos producidos por dicho procest conventiowe
nal gon suficientemente plonos con el fin de pormitir uns
distancia ménime entre electrodos en el bafio de efino eleg
trolitico sin rieszo de oorbooireuito. Hetas tres exigon=—

oias {esposor, perfil superiox espécifj.co ¥ planeidad) no
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pueden mer nloanzaden conjuniamente por los progssos cono-
oldos gue se han monoionado anteriovmentas Por una parte,
ol sspesor méximo de los énodos producidos por eatos procg
son oonoaidos s de 28 mm, aproximadmments, cumndo son cor
5+«  tados con aisa.llau; y solamente 15 me. cuando son cortados
por la prensa. Poy otrs parte, 6l qorie de ls clealla no -
pernite la obtenciln del perfil superior mencionado ante~
riormente sin deformar el énods y Safendo asf su planeidad.
Eston procescs conocidos presemian pues la des—-
10+ veniaja de producir Ancdos con un alto coefiolente de dea-
perdicios (25 sl 35%), siendo dicho cosficlente de desper-
dioios ls fracoién en porcentaje en peso del émdn; que -
hay que refundir dsspudés del afino electrolitiso. Bstos -
procesos conooldos presentan tasbién la desventaje de que
15« hey que prever un laso de almacenamiento entre el Aisposi.-
tivo de oolada ¥y el dispositivo de corte. Dentro de dicho
lago de almasensmiento, el metal colado es sometido a una
flexién néis bien mnvlo; que no pusde resistir el cobre -
muy mpm. tal como ¢l cobrs oon un alto sontenido de plo
20s moe ElL uso de estos procesos conocidos se limita pues a la
produceidn de fnodos de cobre yelativamente puro.
Kl objeto principal dw lm presente invencidn es
proporoionar un procesc del tipo antes mencionsdo, que pexr
@ita la produccidn de @nodos con un bajo coeficiente de -
25s  Qespsrdicios y sin deformaciones. Otro objeto de la presen
te invencién es proporeionar dal procno; que permita la ~
produceidn de énodos fabricados con cobtre muy impuro,
De acuerde con el prooaso de la presente invene-
- c.t&x# 1s tira metélios es sortada con por lo menos un o~
30+ plete d¢ plasma s lo large de un pexfil tal que se obtengm
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~ &nodog con un bajo coeficiente de desperdicios, es decir

énodoa cuys. fraceidn que 16 esta pumergide durante el afi
no electrolitico se reduce sustmmcizlmente ol minimo com-
_parkibla con la nstabilmad del fnodo. cua}.quiém que ses
experto en 1a materia serd capaz do determinar tnl per—
231, o |

Usando un goplaete de piaema como medio de eorte; '
es posible producir énodos de cohre con un espesor compre
dido entre 40 y 50 mm., siempre que se corte la Yira cuan
do sa tempemtéra es todavia de por lo menos 8009 ¢ apro-
ximadomente. El aopletg de plasma ea_alimentado entonces |
ventajosamente por une fuente de por lo menos 1,000 azp;
de otro modo, existe el riesgo de dejer rebabas e incluse '

' de producir rescldaduras en el cortee

El nfmero de sopletes de plasms @ user depende
naturalmente de la velooidad de produccidn deseadas. Cuan=-
do se usen varios sopletes de plesma, resulta ventajoso -
haeerlea tra'baéar on puralelo. | |

Para facilitar la oporacidn de corte y poete- -

rior manipulacidn de los fnodos producidos, &3 sconsejoe
~ ble disponer la tira que sbandona la cavidad de moldeo in

clinade, en ung posicién horizontel antes de cortarla. Ia
tirn es guiada posteriomenté en dicha pogicidn horizone
tal, a lo largo de un trayecto ugemenjm curvados ‘

| Cuando se producen dnodos de cobrs,; la mixims -
curvatura de este trayecto es venfa;]usameﬁta inferior & - -
0,083 5! {la nixina curvetura de una curva ea la vecipro
cé.'del radic de la parte mds curvada de dicha gurva); de '
1o contrario pa&xian'aparecer griefas on la tira de cobre
al desplazarse a 1o largo de dicho trayecto, ye que el ¢o
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bre, y esmpecialmente el cphro eon un alto contenido de -
ploma (a;es‘r- 0;2# de Fb), er muy guebradixo susndo esta
caliente. Por ls miswa raxdén es aconsejable soportar a -
la tira a 1o large de dicho trayscto.

Ta invenoiin se refiere tarbién a un sperato -
para llsvar a oabo, el proceso definido anteriormente. -
Este aparato comprends, 3¢ un modo conocido, tna miquina
de colada continua provista de una cavidad de w»oldeo in-
glinada formsda por dos correas movibles y dos diques la
tarales igualmente movibles, y uns miquina para corter -
o) motal colado, y s caracterisa porque 1lm miguina paras
cortar el matal colado comprsande gl menos un soplete de
pPlasus ¥y medion para guiar este soplete a lo largo de 4i
oho perfil.

Is siguiente descripoidn de tres modos parm -
Llevar a cabo sl proceso de la invencidn, dados a ${tulo
de ejemplos no limitativos e ilustrados por los dibujos
saquenfticos que se acompaBin, ayudarin a comprender mew
Jor el process de la invenoidn y sus ventsjas.

¥n los dibujos que se acompalial

1a figure 1 es una mseccidén vertiosl y longitue
dinal esquemitioa de un aparato en aceidn para la produg
oidn de édncdos de scuerdo con el proceso de la invenoidn,
comprendiendo ests sparato essncialmente una maquina de
oaladn; un diapositive para guiar la tira c¢olads y una ~
miquina de corte}

1la figura 2 representa a escala mayor una seo—
eifn transversal tomada segin la lines A-A a través del
molde de la mfquina de colads de la figura 13

1la figura 3 represente a escala msyor un dibu-
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Jo enqueﬁzético de una parte de un dique lateral de la o= |
quing de¢ colada de la figura 1, gﬁlmadd en primer mo
do para llevar a osbo el proceso de la inveneiény

1a tigurg. 4 represente & _escels;imayor un _dfmjo |
ssquemitico de una parte de un digue latersl de la mfqui=-

na de coleda de la figura 1, wtilizado en wm segundo modo

para llever a cabo ol process de la invencidn;
V 1a figura 5 representa @ escals mayor un dibujoe

'eéquométieo de una parte de un digue latersl de la mégui~

ne 4o colada de la Figura 1, utilizedo en un tercer modo
para llevar & eabo el proceso de la invanei&ng
la figura 6 es una vi.sta en ylanta de 1a ti.m -
colads que abandona la mfquina de coleda de la figura 1,
que ha sido equipada con digques laterales 8el tipo Tepree
sentado en la figurs 3 , ,
. 1a figure 7 es uns vista on planta de le tirg’;-

‘¢olada gque sbandona la mﬁ_quina de coluag ﬁﬁ 1a figura 1y

qoe ha eide equipada ccn‘diqués laterales del tipo repre-~
sentado en la figurs 43 '

1a ﬁgm 8 es una vista en vlanta de la t.tra -
cola&a que absndona la miquitn do oolafa de la figura 1,
que he sido aqns.pada gon digues laterales &el t&po repreo-

 gentado en la figura 5% .

la figurs 9 es un disgrama del moviniento o:!dl_i.
e da un soplote de plasma que forma parte de la miquina
de corte de la figwra 13 o |

la figure 10 e una vista en plauts de lo tirs

de la figura 6 cortada en dnodoaj

la figura 11 os una vista en plauta de 1s $ira
de la flgura 7 coriada en anodoe;
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1l figura 12 es uns vists en plania de la tira -
de 1a figure 8 corieds en. éncdosy. |

1a figura 13 represents ung vista lateral dets—
1lada de la miquine de corte de la figura 1, comprendiendo
esta midquina ds corts ¢sencimlmente un earro portador de -
dos sopletes de plasma y un transportador de rodillos para
mportar la tire s cortars

1a Tigura 14 eg une seocidén transversal tomads a
10 largo de la lines BB de le figurs 133

la figura 15 es una secoiln axial agrandada de -
ur rodillo del transportador de 1z figurs 13

1a figura 16 es uns meccién transversal tomads
a 1o largo de 12 linea C~0 de la figura 153

1a figura 17 es una vista pés detallada del ca~—
rro de la figura 133

1s figura 13 ea una vista en planta del carro de
la figura 173 ¥

1s figurs 19 es una gecoifin transversal tomeda &
10 largo de la linea D=D d¢ la figura 17.

Haolendo ahora referencia o las figurss 1y 2, ~
u aparato 1 pera llevar a oabo el proceso de la invenoidn
comprende una mdquing de colada de correas gemelas 2 en la
que se alicenta metel ligquido en 3 ¥ de la gue emerge una
tira metélion 4 en $. Bl apsrato 1 comprende tombién un -
diasponitivo 6 para soportaxr y guisr la tira 4, constituido
por una seris de rodillos que giran lidrements 7; un dispo
sitive 8 pera rociar la tiras 4 qus abandons la méquina de
solpda 2 con un l{quido de enfrismiento, una mfquina je -
corts 9 provieta de dos sopletes de plasma 10 que trabajan
] pmlnlo; para cortar la tira 4 en énodos 11; y un par
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‘de rodillos tompdores 12 pare regulsr la velocidand de dem=

plazamiento de la $irm 4 on la miguina’de corte 9« Bl dis=-
peéi_tiva 8 puede omitirse si las condiciones de tunoiaﬁa—*v
miento son tales que la tira 4 ebandone Ia‘ﬁa&qumg de colp
da 2 & una temperntura auﬁcienﬁemente‘haja;

La covided de moldeo 13 de la miguina de volada
2 sstd formada por dos correae» mat&licaa oin ﬁn 4y 1‘5;

que giren respectivamente alrededor de poleas !6, 17 y 18,

19 en la diracci&n mogrtrada por las flechas, ¥ enfrﬁ.a.dae -
por medios en si conovidos y no representados y por dos d:!.
ques latersles 20 y 21, cada wno de sllos formado por un -

' a:'.'an nimero de blogues ranuraaaa 22 ensartados en e abrg

zadera metdlica sin ﬁ.n..f no representadn an 1n Tigura. 41

girer las correas 14 y 15, los diques leterales 20 ¥ 21 gi

ran con ollage ,
Haclendo ghora referencia a las Pigures 3 a 8, =
en un primer modo para llever a oebo el praceso de la in—
vencifn, me hsce usge de diques laterales rectos 20 ¥ 21 -
(figura 3) con el fin de producir una tira metdlics 4 con
bordes lateralea rectos (figura 6). '
Vl-:‘n un segundo modo para llever a oabo el proceso
de la invamién; ‘ge hace uso de diques lgterales 20 ¥ 21 -
provigtos de cavidades 23 (figura 4) tales como los deserg
tos por ejemplo con detalle en 12 patonte estadounidengs -
antes mencionada n? 3.860.057, con el fin de ﬁio&uei.r une

tira metilica 4 provista de orejetss gue sobrosalen late
‘ralmente 24 (figura 7)« o Lo

, En pn tercer modo para llevar & esho 8l procasc
de 1n 1nvane16u, ge hace ugo de dlques laterales 20 y 21 ~
provistoa de salientes 25 (fi_gm 5) tales como loa desoeri
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tos por ejemplo con detalle sn la patente estadounidense -
snies mencicnade nk 3‘860.051; con ¢l £in de producir uns
tira metdlica 4 provista de cavidades laterales as; (figu-
ra 8).

Ba la méquing de corte 9, que serd deserite con
detalle pés adelante, oada uno de los sopletes de plames -
10 realisa un movimiento cfelico de cuatro carreras tal g
»0 se ha representado esqueméticementis enla fignra 9, en
e que la flecha nuestra la direccidn del movimiento de la
tira 4, correspondiiendo lg primera y la tervera carrera a
un corts de la tira 4 por sl soplets fe plm ¥y sen de
acusrds oon el perfil 27 de la figurs 10; el perfil 28 ae
la figuvs 11; 0 bien el perfil 29 de la figura 12; Y 00w =
rrespondiendo la segunda y la cuarts sarrera al retormno -
dsl soplete respectivamente a una posicién de partida ine
termedis ¥y & la posicidén de partids original. El corte es
renlizedo a veleooidsd constante: el soplete es guiado, co-
mo ae desoribird con detalle mAa adslante, por medio de un
Aspositivo de guindo & lo largo de los perfiles 27, 28 &
29, estando montado dicho dispomitivo de guisdo sobre un -
earro que sigue s la tira 4 dursnte la operacidn de corte.
Ss haos uso de sopletes potentes, que son alimentados por
una fuente de¢ por lo menos 1.000 amp.

En el primear modo para llevar m oabo el proceso
de la invencidn se obtienen asi énocdos 11 que sendrin que
ser dotedos todavia de cavidades 26' y de un dispositivo -
de suspensifn tal aomo los descritos por ejemplo an la pa-
tente estadounidonme sntes mencionads nt 3.504.429, entes
de su inmsrsién en un bafio de afino electrolities.Ids fodos

11 obtenidoa por el segundo modo tienen un par de orejetas.
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24. ¥ estén iistos para su inmerpifn en un bafic do afino -
eleotrolitivo, Ios dnodios-11 abtaaidos pér ol tercer nodo

tienen m par de cavidadéa 26;,_ pero tienen gue sex doiados
todavia de un dispositivo de suspensiln tal comp por ejame
plo el descrito an la patente estadounidense rantes menciow
nede n® 3.504.429 sntes do e inmersién an un befio de afi-
no olectrolitico. Faturalmente gue es posible producir éino

‘dos provistos de orejetes, y de savidsdes juztaments debaw

jo de dichas orejetas, usando _d.iquea laterales gue presem
ten cavidades soguidns inmediatemente por salientes. Log -

tres modos snteriormente descritos para llever a c¢ebo el =

proceso de la invencién producen dmodos qus tienen un bajo
coeficisnte de desperdicios ¥ eotén libres da deformacioe~
nes. | ' | , '- '
In aﬁq&ﬁm de corts 9 y su funcionamiento serén
desoritos ghors con detalle, con referoncis a lzs figuras

%a miquina de corte 9 (véase 1a figura 13) Cofee
prende esencinimente un carre portamesopletes 30 y un trang
portador de rodilles 3i. Ia 'bira matdlica 4 a eor%m:, por

. ejemplu una 'bira con orejetas 24, es soporiada por les T

dillos 32 del *emaportaﬂor 31 y se nueve en 1a direceifn

de 1a flecha X« Lo rodillos 32 estén conectados con dod =
cadenas ein £in 33 que pasan alrededor de &os riedas ﬁum;g
dng 34 ¥ 34°. Tas dos ruedas dentadas motrices 34 glran en =
le direcoién de la flecha Y errastrando ssi a las cadenss.

| gin fin 3ya los rodillos 32,

n transportador 3 ea‘::é. montado en ‘un-ﬁa:sti&or
35, cuyos dos lados longitudinnles superiores soportan dos
carriles 36 (vézse la figura 14)+ Bl carro pcrtg-sopletes- i
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30 moportado por dos pares de ruedas. 37 y 38 puede desplg
sarss sbbre carriles 36 eon un msvimiento de retrocesc y
BVEN0ee

Iam figuras 135 y 16 muestran una viasta ampliada
de los rodillos 32 portedores ds la tira metélica 4. Dado
que esta tira metdlica puede hallarse s une fsmperaturs -
comprendide entre 800 y 8502 ¢ eusndo mloenze la méquina
de oorde 9, es ngonario enfrier los rodillos que la sop
tan. Con tal Tin, loe rodillos 32 estén provismios de aber
turas latersles 39; s travéy de las cusles se pusds intro-
duciy un liquido de enfrismiento 40.} por sjemplo agua, den
tro del sspacio oonprtn&i;lo entre ol ejo ¥ ol cilindro ex-
texrior del rodillo. Ta figura 14 musstra sl modo en que los
rodillos 32, una ves que han abandonado la tira natdlion -
calients 4 al final Adal transporisdor 31, se sumergen en -
un tangue de ague de nfriaviento 41 dispussto dajo 61
fransporiedor. Loe yodillos 32 son pordados por barrag --
transveraales 42; suyos dos extremos eatdn fijados oon los
sslabones de ondenas 33. Ies cadenas 13 son de i tipo co-
mercial, Los dos pifiones 4w arrutrg 34 mrlredsdor de log -~
susles passn les cadenas sin fin 33, son arrastradom por -
un motor de sorriente continua no representado ocon control
manual 0 automdtico. Un oontrol regular de la velocidad de
deaplazsnionto dsl tramsporiador 31 resulta necesario ousn
0 ¢l peso de la cadena no es un submiliiplo exacto de la
distancia entrs dos orejeias de anodo econsscutivas 24. En
%ol casmo svidentemsnte, los dom sopletes de plasma 10 qua;
euando astd siendo cortada la tirs metdliosm 4; deberisn -~
engontrarse onde uno detrds de una orejeta de dnodo 24 y -

en el osntro de la distancis que espara a dos vodillos con
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secutivos 32, se colocar{en progreaivamente, en cadé corte '
mﬁa cerca dg estos.rodillos con peligre de claﬁaﬂoa duran-
te el corte., Ia velocidnd de desplazamiento da la tira me-
tdlica 4 sobre el transportador 31 es aontrolaaa por rodim

1los tomadores 12 (vdase la figura 1) cuya funcidn cs impe

dir que el tmnsnortador 31 ejorza una traccidn ecoidental
de frenado sobre la tirm metflica 4 que se desplaza hacta
1a miguine de corte 93 siendo el resultade de tal traccidn

. un estirado de la tira metilics que podris incluso romper—

ge, mientras que un fronado ocasionaris la formacidn de un

1a20 en la tira metdlica 4 que podrfs der lugar a la apery .
~ oién de grietas en dichs tira o incluso proﬁucir su rotura.

Cuando los sogletes de plasma 10 =6 estén scercaondo a los
rodilles 32, un ligero cmnbio de la valwida& de desplaza—
miento del tranapcrta,aor 31 frente & la velocidad de dege-
plazamiente de la tira metdlica 4, os guficiente pora reti
rar los sopletes do plasma 10 suficientemente de los rodi- )
1los 3 con el £in de eviter todo dafio de dichos Todillos.
Con al fin de proteger ¢l carro porta-mpletna -

_30, contra el ca:mr mdiam‘.a de la tira met&liea 4, dicho

carro 30 estd separndo de 1a tira metilica 4 por una panty
1la protactora 43 fijada oon ei_esrzro;.- Dicha pantalla 43 =
entd 'constituma por una cé‘;la hueea en la gue eirculs un -
1iquido de enfriamiento introducido a %ravés de una ontra- -
ds 44y (figura 18) y gque abandona la cada & través de una

g814dn 45 Ia pantalla 43 saté igusimente provista de dos

rmmras de forma transversal 46 que permiten el paso y o1
éesyiazamiento fransversal de los aopletes de plasma 10 d»
rante sl corte de la %ira metdlica. Ia pantalla 4‘3. oatd =
1guaim§nte provista en su parte past»erior de dos nmﬁdades
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47 (rigqm 18) que permiten el pasc -de dos palanoas 48; -
portadorss e dos embrnguas de aedplamiento 49 que forman
parte de un dispositivo de acoplamiento 50 montsdo ent la
parte posterior del oarrc portsa-sopletes 30 (figuras 17 y
18). .

Seghn se ha mencioundo nés arriba, el carrc por
ta-gopletes 30 ase daaplaz@ sobre dos ocarriles 36 montadon
sobre el bastidor 35 & lo large del transportedor 5; Yy es
poriado por dos pares de rusdas 37 ¥y 38 de las que s0lawe
ments las ruedas 37 son motrices. Dichas ruedas moirices
37 eatén mountadas sobrs un eje 51 en dos cojinetes 52 (fi
gure 18) en la parte frontal dsl cm'n, sientras qus lag
don rusdes posteriorss 38 son montsdss cada una lidremen~
te sobre un drbol 53 en un sojinets 54. Un mokor eléctri~
co 55 arrastrs lzs dos ruedes delanteras 37 por medio de
pitionies 56 y del sooplamiento 57 y restitaye nuswvemente -~

. 61 oarro porta~sopletss 30 a su posicidn de partids des--

pués de 1la operaciin de corte, por ejemplo por medio de -
wn relé no representado. Durants toda la opermcifn de -
corts de un énocdo, el carre poria-soplstes 30 sstd moopla
do oon la tire meidlicm 4 gque estéd siande cortads, por me
dio de mn disposiiive de acoplamiento 50 montado en en per
te posterior y en cousscusncia se desplaza s la sisna ve-
locided que le tira metfliecs 4 en 1la direcoidn de la fle-
ohw X (figura 13). El movimiento en linea rects dsl oarro
30 sobrs carriles 36 sm asegurado por cuatyo rodillos de
é’il 58 (figura 18) que reposan oontra la cara externs de
lon oaxriles 36.

Los dos sopletes de plesme 10, cuyo exiremo in-
ferior satd situsio a pocos milimetros por encima de una
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tira meténoa 4, son portados por hrazoa 59 fijados con =

' los dos axtremog ¢ uha nesa aupex'im' 60 que pusde desn-
' gerse mobre dos drboles longitudinales 6% que son parnle~

108 8 1os carriles 36 ¥ que permiten un movimisnto de ro-
trocesd y avance de la mess 60 en wa direccidn paralela

& los earriles 36e Ton dos arboles &1 estdn fijedos con -
una mesa inferior 62 que puode deslizarse sobre dos Erbo-
les transversaleg 63, que son pergandiculares a los carry

~ les 36 y que permitm an movimiento de retrocese y avanos

de 1a mega inferior 62 en una direcelén perpendiculsr g = -
los carrilos 36. Ios dos &rboles transversules 63 son pof
tados por dos gsoportes 64 montados sobre el oRYTO g}orha- '
sopletes 30. .

Durante 1a operascién de corts de los énudba;. -

los dos sopletes de plasma 10 se desplazan & lo large de

. un trayeclo cuyo perfil es idéntico al perfil 28 (figura

11)e Dicho desplagzamiento em contralado por'nna-_ Tarills -
de gufa 65 montada sébre un cojincte ds bolas en la mesa

‘guperior 60 porﬁa&om da lop dos éopletes de¢ 'ptam 10,

Ta varille de gule G5 mo desplaza por rotooién
en ung renurs de auis 66 que tiene un porfil 28 ¥y que es~

44 conectads con el bastidor del earro porta-sopletes 30.

purante el desplazaniento traneversel de la mesa inferior
62 sobre drboles transversslos 63, la varilla de gufs 66

y de oste modo también los dos sopletes de plasma 10'@&!
estén conoctados con ella, se desplazen de acuerdo con el
pertil de la ranura de gula 66. Bl fondo de la ranvrn de
_gvia 656 estd provisto de mgujercs 6T qus permiten-1a eva~
cvacidn de la mucledad tal como ol residus &el lubricante,

despejnndo asi el cemino para 1a varilla de gufa 65« Bl =
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desplazamiento transverssl de la mess inferior 62 sobre -
108 érbqlm 63 es ponirolado por un.motor eléetrico mo re
presentade, situaldo sobre dicha mesa 62 ¥y que arrastra un
ﬁiﬁén 68 (figura 17) montado sn sl extremo inferior de mm
&dol 69« Los dienten del pififn 68 engranan con los dien-
ton ds una cremallere lineal fija 70 dispuesta transver-
salaente sobdbre el oarrs porta-sopletes 30, Durante su ro-
tacién, la rusds dentada 68 se desplasa a 1o lareo de la

cremsllers 70, syrastrando con alla & la mesa inferior 62,
qus 88 desliza solre los dos drboles traneversalas 63; 4

a ln vardilla a8 gufs 65 que ms desplaza a 1o large de la

ranura da gufa 66;L de tal modo que los dos smopletes 40 -

. plasna 10 conectados oon la varilla de guis 65 se despla~

cen & 1o largo de un trayecto que es idéntico al de la va
rilla 4e guin 6%

El transportsdcr 31 estd previsto debajo de la
gona de uoﬂa',. oot un tangue de senfriasmiento 71 (figura
14) situsdo dajo los rodillom 32 que soportan & la tire -
metilics 4. Un flulde de enfrismiento, auys finnlidad aa
precipitar los vapores metdlicos formados durante el core
¢, o8 alimentado dentro del tangque 71, por medio de dos
aonductosk. 72 y 72' provistos de una serie ds pequelias -
aberturas. El conducio T2' pulveriza agua directamente ba
Jo 1s tira metdlics 4; nientras que ol agua slimentads -
por el oonduoto T2 fluye sobrs un rsbosaderc 73 y sl fon-
do inclinado dsl tangue de enfrismiento 71 heole wn canal
74; arrastrands consigo las mur:luu ¥ pertioulas metd
licas oxidadas formadas durante la operweidn de gorte. Les
nomos formedos durants la operacién de oorte mon evacus—-
dos a travis ds la chimenes T3y
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purante el corte de los &ngdes, el carro porta=
sopletes 30.ge acaplau con lastirg mt&i_.@na. 4 ¥ se desplag=
za ¢on olla. £l scoplamiento es realizado ﬁor modio de = |
doe embragues 49 situndos en la parte poaterior del earro

porta~gopletes 30, como se ha mencion_adé' enteriorments, =

' Ios embragues 49 que estan sopor%a,dos por dos brazos ’1'6,1 '

que estén conectados a su vez con dos palances 48, pasen .
a trovés de las cavidafes 47 remlizadas en la pantalla de
enfriamiento 43+ Bstes embragues 49 aue son arrastrados -
sinultineamente por un cilindro neuméﬁico o hidréulice 77;

| cogen log bordes laterales de la tira metéliear 4 euando -

se enouentran los sopletes de plasma 10 en posicién de =
eoﬁ;_g ¥ 1iberan la tira metélica cuando ge ha agsbado el
corte de dos énodos, liberando mafl el carro pbrta-»aoﬁe-u
tes 30 que es restituido nuevamente & si posicién de core
te por medio del motor eléctrico 55. Para evitar una sacy
dids demasiado violenta en el momento del acopiamimto -
¢on 1a tira metdlica, ol carre porta~sopletes 30 puede -
ser acelerade progresivaments pdr medto del motor 55; on
1a direccidn de desplazamiento de la tira metélica 43 en
este caso log embragues cogen la tira metdlion cuando las
velooidades del caxro porta-sopletes y de la tira metilics
aont easl igunles. |

Al comienzo de un oiclo de uor*:e los &os aox:lo- -
‘tes vienen a situarge detrds de una orsjetn de dnocdo 24 -

(figura 13). T& Geteceidén da la orejeta es efectuads por
ejemplo por medio de wna celula detectoras

Ia velogidad de &eaplazamiento linesl del pifién
de arrastre 68 a 1o largo de la cremal} era 70 pueds ser =
regulade por medic de un dieposi.tivo de ﬂrietoree no Tew
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presentado, Veyiando esta veloocidad de una manera mopi.af;a
es posible chiener-uns veloeidad .de corto constente a lo -
large del traysocto no lineal de la verills dc‘gaiado 65,

Tos #nodos 11 gue han sido cortedos, sbandonsn -
la sona de cortc', siando treneportados todavis por los ro-
dilles 32 del transportador 31 y llegan & una sons de eve-
cuscidn en ol extremd del transportador 31; donde son lew-
vantados uno por wno y evacuados por medio de un dispositi
v0 eonooido y no representado.

BIENPIQ

Bl segundo modo anteriormente descrito para lle-
var s 0abo 8l proceso de la invenoildn es usado pura fabri.
oar &ncdos de oobre. la miguing de coladw es s miquing -
Ramelett tipo M 23, Ja longitud de la oavidad de moldeds es
de 256 om., su alturs 4 om., Yy su anchura ,-91;1 om. en los
lugares donds se moldee ¢l cuerpo 4s la tira, y ds 117 om.
donde sou moldesdss las orsjetas de la tira., la oavidad de
moldeo tiens una inolinscifn descendente de 9%, Ia digtan-
ols entye la salide de la cavidsd de moldes y la entrads -
ds la ndquina de corts es de 5 n. le curvatura mixima a la
que 88 sometida la tirs de golada e gu recorrido desde la
orRvidad de moldeo a la entralda de la miquina de aorte es -
ae 0,05 ™%,

Ia velocidad de colads es de 4 m/minuto aproximg
danente. Ia superfiocie de la tira de cobrs que smerge de -
1a oavidsd de moxdoo; tiene una temperatura de aproximada-
ments 1.0102 ¢, Ig tira emergente es enfriada por contaoto
direoto oon el agua de tal modo que su superficlie tenga =~
una tempsrature de aproximedamente 850% 0, cumndo aloanse
le ndquing de corte. '
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Ios sopletes de pleama ubilizados gon aomercinl}_'

Zados bajola mavea registrade Plaspapsk 1200 por la fir-
ma Thermel Dynemics representada en Bélgica por la fivms

_ Aroos. Ios sopletes son mlimentades por una Tuente de =

1.05C amp. Ta operaciln de eorte es realisada a la veloci
dad de 320 on/pinuto y da un vorbe perfocto {dobe destam
caz_-se: que ei wiamo soplete puede cortar una tira de cobre
frio del mismo espesor con una velocidad de 30 em/minuto

'golamente). Se obtienen asl énodo-a comerciales, Pexra la =

producoidn de dnodos destinados a 1la fabricaciln de cha-
pas de partiﬁa usadns como eatoaos se uss el nicno método
da tm’ae:o, con la excepeidn de que se fije la altura de
la esvided de moldeo en 4;5 om. ¥ su anchura en 95 em. en
los lugares donde se moldee el cuerpo de la tire.
' NOTA |

Ia ?s‘tmtu de Invenoiln gue se solicita por vain
te aﬁm. para Espaﬁa, de acuerds con la igente Leglalpe
ciz&n, doberd rocaer sobre YPROCESO Y APARATO PARA TA PhA-—
BEIOAGI@H CONTINUA DE ANODOS METALICOS A PARTIR DR METAL
MBIBO". eon Pmridaa ds 1a molicitud de ?atenta on Tk
zemburse n? T8 531, ds fecha 16 de Noviesbra de 1,977, se
ghn las caracterisiicas esencinles ds las atauientens _
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IVINDI C B

1.~.Proceso y aparato para lu fabricscién continua
de énodos métlicos s partir de metal fundido, on el que se
cuela de manera continua metal fundido en una cavidad de —
moldeo inclinada formada por dos correas movibles y por dos
diques laterales igusimente movibles que separsn a dichas ~
correas con el fin de producir una tira metilion, y la ti--
ra, cusndo estf todavia caliente, es cortada cuando ha = -
abandonado la cavidad de moldeo oon el fin de produeir imo-
dos, eptando caracterizado dicho proceso porque la tira me-
t4lica es corteda con por lo menos un soplete de plasma a -
1o largo de un perfil tal que se obtengan anodos con un ba-
Jo coeficiente de desperdicilos.

2,~ Proceso para la fabriceciém continuam de And--
dos metdlicos a partir de metal fundido de scuerdo com la -
reivindicacién 1, caracterizado porqus se usa cobre impuro
como metal fundido.

3¢~ Proceso para la fabricacién continua de fmow—
dos metflicos a partir de metal fundido de acuerdo con la -
reivindicacién 2, caracterisado porque la tira metélica co-
lada tiens un espesor comprendido entre 40 y 50 mm, y la ti
ra es corteda cuando su temperaturs es todavia de por lo me
nos 80020 aproximadamente.

4.~ Proceso para la fabricacidén continua de éno—-
dos metdlicos a partir de metal fundido de acuerdo oon la =
reivindicacién 3, caracterizado porgqus el moplete de pleams
es alimentado por una fuente de por lo menos 1,000 amp, « -
eproximadsmente .

5= Proceso para la fabhricacién continus de &now-
dos metdlicos a partir de metal fundido de mouerdo oon ocus)
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quiera de las reivindicaciones 2, 3 y 4, qmcteriéado por~
que la tira.que shandona la vavidad- de moldeo es guiada en
una posicidn horizontal a lo largo de un treyecto curvado,

ouya curvaturs méxims es inferior a 0,083 m 1. ¥ la tira es

cortads en énodos mientras se encuentrs en la posicién hori
zontal. | , ' '
6.~ Proceso para la fabricacidén continug _de_éno-é- :

~ dos metdlicos a partir de metal fm&i‘do, de azcuerdo con - -

cuglquiera de las reivindicaciones precedentes, caracteriza

‘do porgue se usen diques laterales rectos.

Te= Proceso para la fabricacién contihu_a. de fmo—
dos metélicos & partir de metal Amdido de aousrdo oon cusl
quiera de las reivindicaciones 1 8 5, caracterizado porque
ge usen diques latersles que presentan ée.vidadeﬁ.

8+~ Proceso para -la. fabricacién continna de éno-- |
dos metélicos a partir de metal fundido de acuerdo con cusl

quiera de las reivindioaciones 1a 5.' caracterizado porque |

se usan diqv.es laterales provistos de salientes. .

Ge= Aparato para la fabricacién continua do éno-
dos metélicos e partir de metal fundido de acuerdo ocon el -

proceso de la reivindibacién Ts cuyo aparato eomj:rende ma

méqbina de colada continus provista de una cavidad de mole—
deo. inelinads formada por dos correas movibles y dos diques
laterales igualmahte movibles,_ ¥y una mfquina para el corte
del metal colado, estando caracterizade dicho aparatb POTe
que la miquing para cortar el metal coiado compreﬁde al me-
nos un et.\ple’se de plasma y medios para guiar a este soplete
a lo lergo de di.cho perfil. A .

10.— "PROCESO Y APARATO PARA LA PABRICACION comr'
NUA DB MTODOS METALICOS A PARTIR DE MB'I.‘AI: FUNDIDO"
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Segttn queds sustancialmente dsserito en la presen
te Momoria que consta de veinte hojus, escritas a miquing -
por tma sola oara ¥y acompsfiada de dibujos,

Xadrid, {4t Bl
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