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@Resumen:

Proceso para la conformacion de anodos de cobre.

La presente invencion se refiere a un proceso para la
conformacién de anodos (6) de cobre en una rueda
de moldeo (1), desde que el cobre esta en estado
liquido fundido (5) en una canaleta basculante (3) y es
traspasado a una cuchara (4) hasta que el anodo (6)
de cobre sdlido, transformado en un anodo (6) y es
expulsado desde un molde (2) localizado en dicha
rueda de moldeo (1), en donde dicho proceso impide
que el cobre liquido fundido (5) se pegue en el labio
de la cuchara (4) y en el intersticio (14) generado
entre las superficies del vastago de eyeccién (13) y la
perforacion pasante (12) localizadas en el molde (2),
gue comprende los pasos: (a) verter cobre liquido
fundido desde una canaleta distribuidora basculante
(3) hacia una cuchara (4); (b) conectar los
componentes metéalicos de la cuchara (4) a tierra para
producir una carga positiva (17); (c) arrojar hacia el
labio de la cuchara (4) un chorro de aire (19) con
polvo seco (20) de desmoldante, el cual es expulsado
por una boquilla (21) que carga las particulas de
dicho polvo seco (20) con alto voltaje y carga negativa
(18); (d) conectar los componentes metalicos del
molde (2) a tierra para producir una carga positiva
(17); (e) arrojar hacia la cavidad (11) del molde (2) y
hacia la zona de localizacion del vastago eyector (13),
polvo seco (20) de desmoldante a través de un chorro
de aire (19), que pasa por una boquilla (21) que carga
las particulas de dicho polvo seco (20) de
desmoldante con alto voltaje y carga negativa (18); (f)
verter el cobre liquido fundido (5) desde la cuchara (4)
hacia la cavidad (11) de un molde (2) de anodos; (g)
esperar hasta que el cobre se enfrie para conformar
el &nodo (6), mediante el giro de la rueda de moldeo
(1); (h) accionar el vastago de eyeccion (13) para
expulsar el anodo (6) desde la cavidad (11) del molde
(2); y (i) sacar el anodo (6) del molde (2) por medio de
gruas. La boquilla (21) es movida sobre la zona de la
cuchara (4) y la zona del molde (2) por un brazo
robotico (22) que esta montado en un carro (24)
suspendido por encima de la rueda de moldeo (1).
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DESCRIPCION

PROCESO PARA LA CONFORMACION DE ANODOS DE COBRE

CAMPO TECNICO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a un proceso para la conformacion de anodos de cobre en
una rueda de moldeo, desde que el cobre esta en estado liquido fundido en una canaleta
basculate y es traspasado a una cuchara hasta que el cobre sdlido es transformado en un
anodo y es expulsado desde un molde localizado en dicha rueda de moldeo, en donde dicho
proceso impide que el cobre liquido fundido se pegue en el labio de la cuchara y en el
molde. Mas especificamente, la invencidon comprende la aplicaciéon de polvo de desmoldante
sin agua en cucharas de vaciado y en el molde durante el proceso de fabricacién de anodos

de cobre.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

En la actualidad el proceso de moldeo de anodos se basa en colar cobre fundido sobre un
molde (usualmente también de cobre) el que contiene la cavidad con la forma del anodo
deseado. Una vez colado el cobre, se pasa por un proceso de enfriamiento rapido con
aspersores y un eyector en forma de vastago o cilindro de acero, que eyecta el anodo ya

solidificado.

Los moldes por lo general estan montados sobre un carrusel rotatorio o “rueda de moldeo”
de tal manera que el giro de esta permite un proceso continuo de colada, enfriamiento y
eyeccion de los anodos. Cada molde al cumplir una vuelta de la rueda vuelve a ser llenado

de cobre y asi sucesivamente.

Para que el cobre liquido no se pegue al molde y pueda ser eyectado por el vastago, es
necesario agregar una capa de material desmoldante que actue de aislante y permita que el
cobre liquido no se pegue al cobre solido del molde. El material universalmente utilizado es
una derivacién del calcio en polvo o la barita en polvo, los cuales son mezclados con agua y

proyectados por aspersores sobre las caras internas del molde. Como son materiales no-
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solubles al agua, la solucion debe estar permanentemente agitada para que el polvo no
precipite. Al ser aplicada con aspersores ésta decanta por gravedad en el molde por lo que
cubre mayormente las zonas bajas y genera una capa de menor espesor y menor cobertura

en las caras laterales verticales del molde.

Este método de agregacion de desmoldante es utilizado en practicamente todas las ruedas
de moldeo que fabrican anodos de cobre en el mundo, pero tiene el gran problema de que el
agua reacciona de forma explosiva en contacto con el cobre liquido, por lo que la aplicacién
de desmoldante en solucién acuosa debe ser hecho antes del vaciado de cobre liquido por
las cucharas y se debe garantizar que el molde esté lo suficientemente caliente para que
evapore el 100% del agua aplicada con el desmoldante, de lo contrario cualquier gota
causara una reaccidén quimica explosiva que puede dejar un crater en el anodo, causando
su inmediato rechazo, o en el peor de los casos causar tal explosion que dafie los equipos y

personal a cargo, situaciones ambas que han sucedido y de las que se tiene registro.

Otro problema presente es que las bocas de las cucharas que vacian el cobre liquido, deben
ser limpiadas entre coladas, para evitar que el cobre solidifique y cierre las bocas, lo que
impide el correcto vaciado y distribucion pareja del fundido en el molde, que es
imprescindible para la correcta formaciéon del anodo. A su vez, si las bocas de las cucharas
se cierran por aglomeracion de cobre solidificado, se produce un efecto en que el cobre
vaciado cae en forma de chorro y no de cascada como debe ser. Este chorro concentra todo
el vaciado del cobre en un solo punto desplazando el desmoldante aplicado al molde y
causando que el anodo se pegue al molde, lo que implica que tanto anodo como molde

deben ser descartados y retirados de la rueda de moldeo deteniendo la produccion.

Para evitar esta situacion, un operador debe exponerse permanentemente al calor y al cobre
liquido para arrojar con la mano desmoldante en polvo sobre las bocas de las cucharas.
Como las cucharas contiene cobre liquido, es inviable aplicar una cobertura con aspersores
por la explosién que se produciria, por lo tanto el operador esta obligado a realizar una
aplicacién manual permanente y en grandes cantidades, ya que el polvo por si solo no tiene
adherencia y no se pega a la cuchara, siendo rapidamente desplazado en cada vaciado de

cobre sobre el molde.
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En el estado del arte, se divulgan algunos desmoldantes, que tienen un principio
electrostatico. Por ejemplo, el documento CA 2345922 divulga un método de recubrimiento
de una matriz extrusora de aluminio que esta a 450 °C con un polvo de nitruro de boro como

agente de separacion, el cual se adhiere a la matriz mediante carga electroestatica.

El documento GB 1288292 divulga un método para aplicar un recubrimiento a una superficie
de un molde para lingote por medio de proyectar desde una boquilla dicho recubrimiento en
contra de la superficie del molde a ser recubierta, en donde dicho recubrimiento contiene
una suspension de liquido organico de materiales granulados los cuales comprenden 85 a
96 % en peso de una material refractario y 4 a 15 % en peso de material polvoriento
organico. El recubrimiento es aplicado sobre la superficie del molde mediante cargas

electroestaticas.

El documento JPS 58192657 divulga un método para recubrir un material de molde de
fundicion por succion que atrae el polvo del material de recubrimiento del molde y que se
aplica electrostaticamente con carga positiva en la superficie del hierro fundido que consiste

en una capa de arena de hierro que tiene carga negativa.

El documento JPS 61199543 divulga un método para mejorar la calidad de un producto
mediante la utilizacion de wuna pintura que contiene particulas electrostaticamente
refractarias a una parte de blindaje de un molde y el recubrimiento del agente de fijacién a

dicho elemento formando de este modo una capa de material de recubrimiento del molde.

El documento KR 20090082106 divulga un agente de liberacion a base de aceite para un
molde para la colada, que se caracteriza porque contiene entre 0-7,5% en masa de una o
mas clases de agua seleccionados del grupo que consiste en agua destilada, agua de
intercambio iénico, agua de grifo, y agua obtenida por disolucion de un electrolito en una de
las aguas precedentes, y 0,3-30% en masa de un agente solubilizante. También se
describen un método para el recubrimiento con un agente de este tipo de liberacién de
molde y un aparato de recubrimiento electrostatico para un agente de este tipo de liberacién

de molde.
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El documento US 5437326 divulga la aplicacion electrostatica de un polvo con particulas
térmicamente aislantes electroestaticamente adheribles de polvo seco sobre la cara de
trabajo de una maquina de fundicién a presion de metal continua en la que la superficie del
molde o superficies que proporcionan la cara de trabajo giran en un curso generalmente
ovalado. Un polvo seco de material refractario de proteccion se aplica a la cara de trabajo
después de ser arrastrado en una corriente de aire y cargado electrostaticamente por el
aparato electrostatico adecuado. La cara de trabajo a ser espolvoreada se pone a tierra
eléctricamente para atraer las particulas de polvo cargadas para que ellas se adhieran a la
cara de trabajo. El recubrimiento resultante formado por la formacion de polvo asi
depositado es notablemente uniforme sobre un area sustancial de la cara de trabajo, un
fendmeno explicable por repulsion electrostatica mutua de las particulas de polvo seco que
se depositan. En este método se puede quitar el polvo continuamente para volver a
aplicarse sobre el cara de trabajo durante una colada continua y ademas reemplazar el
polvo perdido desde el recubrimiento de la cara de trabajo de la superficie de molde rotatorio

durante la colada. El polvo se puede quitar a voluntad por medio de aire.

Ninguno de los documentos arriba descritos, aborda los problemas técnicos de evitar que el
cobre se pegue en el labio de la cuchara, y ademas, de evitar que el vastago de eyeccion
localizado bajo el molde del anodo de cobre, quede pegado por efecto de que cobre fundido

se pegue entre el vastago y el molde en la medida que el cobre fundido se enfria.

La presente invencion resuelve estos problemas utilizando un dispositivo que arroja el polvo
seco a través de un chorro de aire, en donde pasa a través de una boquilla que carga las
particulas con alto voltaje y carga negativa. A su vez las piezas metalicas que componen las
cucharas son conectadas a tierra (carga positiva) con lo que las particulas proyectadas son
atraidas y se adhieren a la superficie de la cuchara y las superficies metalicas por diferencia
de carga. De esta manera no es necesario utilizar agua como medio conductor del
desmoldante y se puede arrojar directamente sobre las cucharas que contienen cobre
liquido. A su vez la invencién se puede implementar en forma de una herramienta manual
alejando al operador del contacto directo con el cobre, o puede ser montada sobre un brazo
robotico con un sistema de rieles deslizante de tal manera de hacer el proceso

automatizado.
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Otra ventaja de esta invencion es que el mismo brazo robdtico, rieles deslizantes, o
herramienta manual puede arrojar desmoldante directamente sobre el molde en que sera
vaciado el cobre, de esta forma se evita la instalacion de la estacion automatica que inyecta
desmoldante liquido utilizada en la actualidad. Por otro lado esta invencion permite acelerar
el proceso de moldeo de anodos al no ser necesario esperar que el desmoldante liquido
evapore toda el agua para evitar la reaccién explosiva con el cobre liquido. También implica
un aumento de la seguridad al eliminar el agua en contacto con el cobre liquido del proceso

de moldeo.

Otra ventaja de esta invencién es que al utilizar polvo seco que se adhiere a las superficies
con carga contraria, no se produce el escurrimiento de desmoldante liquido, por tanto la
aplicacién sera pareja y uniforme en las cavidades y paredes verticales del molde y la

cuchara.

También el polvo cargado electrostaticamente tiende a aglomerarse por lo que se puede
lograr un espesor de material depositado mucho mayor al que se logra con la aplicacion en

base a agua.

Finalmente al no haber evaporacion ni hervor, la capa de desmoldante aplicada
electrostaticamente al molde es muy pareja y lisa, mejorando la calidad superficial del anodo

vertido.

Por lo anterior, es un objetivo de la presente invencidén agregar un desmoldante en polvo
qgue se adhiera electrostaticamente al labio de la cuchara, para evitar que el cobre liquido

fundido se pegue sobre ésta.

Otro objetivo de la presente invencion, es agregar un desmoldante en polvo que se adhiera
electrostaticamente al molde de anodos, y especialmente, al vastago eyector, para evitar

que dicho vastago se pegue vy facilitar asi que el anodo sea expulsado del molde.
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BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Los dibujos que se acompafian, se incluyen para proporcionar una mejor comprension del

arte previo y para mostrar los detalles de la presente invencion.

La figura 1 muestra una vista en perspectiva de la rueda de moldeo, en donde las cucharas

estan vertiendo cobre liquido fundido en los moldes.

La figura 2 muestra una vista en perspectiva de la rueda de moldeo, en donde un operario

esta lanzando desmoldante en polvo hacia el labio de la cuchara.

La figura 3 muestra una vista en perspectiva de un molde para anodos.

La figura 4 muestra una vista en perspectiva, en medio corte, de un molde para anodos con

el detalle del vastago de eyeccion.

La figura 5 muestra una vista en corte frontal de un molde para anodos, con el detalle del

vastago de eyeccion.

La figura 6 muestra una vista en corte frontal de un molde para anodos, con el detalle del

vastago de eyeccion, en donde se esta vertiendo agua con desmoldante.

La figura 7 muestra una vista en perspectiva de dos moldes con anodos fundidos en su

interior.

La figura 8 muestra una vista en corte frontal, donde se explica el concepto de la presente

invencion.

La figura 9 muestra una vista en perspectiva de la rueda de moldeo, donde se aprecia un

robot esparciendo polvo desmoldante seco en el labio de la cuchara.

La figura 10 muestra una vista en perspectiva de la rueda de moldeo, donde se aprecia un

robot esparciendo polvo desmoldante seco en el molde para anodos.
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La figura 11 muestra una vista en perspectiva de la rueda de moldeo, donde se aprecia un
operario esparciendo polvo desmoldante seco en el molde para anodos, utilizando una

herramienta manual.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

En la figura 1, se muestra una rueda de moldeo (1) sobre la cual estan instados una
pluralidad de anodos (2). Colindante y hacia el exterior de dicha rueda de moldeo (1), existe
una canaleta distribuidora basculante (3), la cual tiene dos salidas que alimentan de cobre
liquido fundido (5) a las cucharas (4). Las cucharas (4) una vez que estan llenas con una
cantidad determinada de cobre liquido fundido, vierten su contenido dentro de los moldes (2)
hasta llenarlos y conformar un anodo (6). Para evitar que el cobre liquido fundido (5) se
adhiera en el labio de la cuchara (4), un operario (7) vierte manualmente un desmoldante en
polvo que esta almacenado en un receptaculo (8). Notese lo peligroso que resulta la
ubicacion del operario (7) al estar cercano a las cucharas (4) y rueda de moldeo (1). Sin
embargo, sin este desmoldante en polvo, el flujo de cobre liquido fundido se interrumpe, en
vista que éste tiende a pegarse en el labio de las cucharas (4). Por ello que es necesario

esta peligrosa maniobra, mostrada en la figura 2.

Por otra parte, una vez que la cavidad (11) del molde (2) esta llena, la rueda de moldeo
continua su trayectoria circular, con lo cual el cobre liquido fundido (5) se enfria y conforma
el anodo (6) en estado sdlido, que tiene un cuerpo (9) y orejas (10). Para desmontar el
anodo (6) desde el molde (2), se provee de una perforacion pasante (12) en cuyo interior se
aloja un vastago de eyeccioén (13), generando entre las paredes exteriores de la perforaciéon
pasante (12) y el vastago de eyeccion (13) un intersticio (14), que da la holgura suficiente
para que el vastago de eyeccion (13) se mueva por un mecanismo de accionamiento (no

mostrado) localizado bajo el molde (2).

Cuando el mecanismo de accionamiento (no mostrado) actua sobre el vastago de eyeccion
(13), existe la alta probabilidad que éste quede pegado dentro de la perforacion pasante
(12), dado que cobre liquido fundido (5) pudo caer dentro del intersticio (14), con lo cual el
vastago de eyeccion (13) no puede ser levantado, y por lo tanto, no se produce el

desprendimiento del anodo (6) desde el molde (2).
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Es por tal motivo, que un operario (7) debe lanzar hacia el molde (2), cuando éste esta
aguas abajo de la canaleta distribuidora basculante (3) con las cucharas (4), una suspension
(15) de agua con un polvo desmoldante, para que dicho desmoldante se reparta
uniformemente en la cavidad (11) y en el intersticio (14). Cuando se vierte la suspension
(15) sobre el molde (2), por efecto del calor el agua genera un nube de vapor (16) con lo
cual el desmoldante queda adherido a las paredes del molde (2). En este caso, también el
operario (7) esta expuesto a riesgo, debido a que esta muy cerca de la rueda de moldeo (1),

y ademas, el agua sobre el molde (2) puede generar explosiones.

Es por esto que para superar estos problemas, la presente invencién propone esparcir en
dos areas (A, B) del proceso de conformacién del anodo (6), particulas de polvo seco de
desmoldante. Estas dos areas son la zona del labio de la cuchara (4) o zona A, y por otra

parte, la cavidad (11) del molde (2) o zona B.

Segun se muestra en la figura (8), el polvo seco (20) de desmoldante es arrojado a través de
un chorro de aire (19), el cual pasa a través de una boquilla (21) que carga las particulas
con alto voltaje y carga negativa (18). A su vez las piezas metalicas que componen las
cucharas (4) y al molde (2) son conectadas a tierra, generando una carga positiva (17) con
lo que las particulas proyectadas son atraidas y se adhieren a las superficies metalicas de la

cuchara (4) y el molde (2) por diferencia de carga.

Tal como se muestra en las figuras 9 y 10, el chorro de aire (19) con el polvo seco (20) de
desmoldante a través de una boquilla (21), se puede aplicar en las zonas A y B, mediante un
brazo robético (22) que esta montado en un carro (24) suspendido por encima de la rueda

de moldeo (1).

Alternativamente, segun se muestra en la figura 11, el chorro de aire (19) con el polvo seco
(20) de desmoldante a través de una boquilla (21), se puede aplicar en las zonas A y B,

mediante una herramienta manual (23) que opera a distancia un operario (7).

De acuerdo a lo arriba expuesto, la presente invencion se refiere especificamente a un

proceso para la conformacion anodos (6) de cobre desde que el cobre esta en estado
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liquido fundido (5) y es traspasado a una cuchara (4) hasta que el anodo cobre solido,
transformado en el anodo (6), es expulsado desde el molde (2), en donde dicho proceso

comprende:

(a) verter cobre liquido fundido desde una canaleta distribuidora basculante (3)

hacia una cuchara (4);

(b) conectar los componentes metalicos de la cuchara (4) a tierra para producir

una carga positiva (17);

(c) arrojar hacia el labio de la cuchara (4) un chorro de aire (19) con polvo seco
(20) de desmoldante, el cual es expulsado por una boquilla (21) que carga las particulas de

dicho polvo seco (20) con alto voltaje y carga negativa (18);

(d) conectar los componentes metalicos del molde (2) a tierra para producir una

carga positiva (17);

(e) arrojar hacia la cavidad (11) del molde (2) y hacia la zona de localizacién del
vastago eyector (13), polvo desmoldante seco (20) a través de un chorro de aire (19), que
pasa por una boquilla (21) que carga las particulas de dicho polvo desmoldante seco (20)

con alto voltaje y carga negativa (18);

(f) verter el cobre liquido fundido (5) desde la cuchara (4) hacia un molde (2) de

anodos;

(g) esperar hasta que el cobre se enfrie para conformar el anodo (6), mediante el
giro de la rueda de moldeo (1);

(h) accionar el vastago de eyeccion (13) para expulsar el anodo (6) desde la

cavidad (11) del molde (2);

(i) sacar el anodo (6) del molde (2) por medio de gruas (no mostradas).

10
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REIVINDICACIONES

1.- Un proceso para la conformacién de anodos (6) de cobre en una rueda de moldeo
(1), desde que el cobre esta en estado liquido fundido (5) en una canaleta basculate (3) y es
traspasado a una cuchara (4), hasta que el cobre sélido, transformado en un anodo (6), es
expulsado desde un molde (2) localizado en dicha rueda de moldeo (1), en donde dicho
proceso impide que el cobre liquido fundido (5) se pegue en el labio de la cuchara (4) y en el
intersticio (14) generado entre las superficies del vastago de eyeccion (13) y la perforacion

pasante (12) localizadas en el molde (2), CARACTERIZADO porque comprende los pasos:

(a) verter cobre liquido fundido desde una canaleta distribuidora basculante (3)

hacia una cuchara (4);

(b) conectar los componentes metalicos de la cuchara (4) a tierra para producir

una carga positiva (17);

(c) arrojar hacia el labio de la cuchara (4) un chorro de aire (19) con polvo seco
(20) de desmoldante, el cual es expulsado por una boquilla (21) que carga las

particulas de dicho polvo seco (20) con alto voltaje y carga negativa (18);

(d) conectar los componentes metalicos del molde (2) a tierra para producir una

carga positiva (17);

(e) arrojar hacia la cavidad (11) del molde (2) y hacia la zona de localizacién del
vastago eyector (13), polvo seco (20) de desmoldante a través de un chorro de aire
(19), que pasa por una boquilla (21) que carga las particulas de dicho polvo seco (20)

de desmoldante con alto voltaje y carga negativa (18);

(f) verter el cobre liquido fundido (5) desde la cuchara (4) hacia la cavidad (11)

de un molde (2) de anodos;

(g) esperar hasta que el cobre se enfrie para conformar el anodo (6), mediante el

giro de la rueda de moldeo (1);
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(h) accionar el vastago de eyeccion (13) para expulsar el anodo (6) desde la
cavidad (11) del molde (2); y

(i) sacar el anodo (6) del molde (2) por medio de gruas.

2.- Un proceso para la conformacion anodos (6), segun la reivindicacion 1,
CARACTERIZADO porque dicha boquilla (21) es movida sobre la zona de la cuchara (4) por
un brazo robdtico (22) que esta montado en un carro (24) suspendido por encima de la

rueda de moldeo (1).

3.- Un proceso para la conformacion anodos (6), segun la reivindicacion 1,
CARACTERIZADO porque dicha boquilla (21) es movida sobre la zona del molde (2) por un
brazo robético (22) que esta montado en un carro (24) suspendido por encima de la rueda

de moldeo (1).
4.- Un proceso para la conformacion anodos (6), segun la reivindicacion 1,

CARACTERIZADO porque dicha boquilla (21) es movida mediante una herramienta manual

(23) manejada a distancia por un operario (7).
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201690049

Fecha de Realizacion de la Opinién Escrita: 24.01.2017

Declaracion

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986) Reivindicaciones 1-4 Sl
Reivindicaciones NO

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986) Reivindicaciones 1-4 Sl
Reivindicaciones NO

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial. Este requisito fue evaluado durante la fase de
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinién.-

La presente opinidn se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201690049

1. Documentos considerados.-

A continuacion se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion para la
realizacion de esta opinion.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 WO 2009106689 A1 (OUTOTEC OYJ etal.) 03.09.2009

2. Declaracion motivada segin los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

En relacién a la reivindicacion independiente 1, el documento D01 divulga un proceso para la conformacion de anodos (3)
de cobre en una rueda de moldeo (9), desde que el cobre esta en estado liquido fundido (1) en una canaleta basculante y es
traspasado a una cuchara (1), hasta que el cobre sélido, transformado en un anodo (3), es expulsado desde un molde (2)
localizado en dicha rueda de moldeo (9), en donde después de que el anodo haya sido retirado del molde (2), el molde
avanza hacia una etapa de pintado (16) donde un agente de liberacion, tipicamente, por ejemplo, sulfato de bario mezclado
con agua, se pinta en la superficie del molde y se seca durante un tiempo, cuando el molde se mueve hacia adelante.
Después de esto, el molde (2) esta listo para colar otro anodo (pagina 8, parrafo 2; figuras).

La diferencia entre la reivindicacion 1 y el documento D01 es que D01 no divulga un proceso para la conformacion de
anodos de cobre en donde dicho proceso impida que el cobre liquido fundido se pegue en el labio de la cuchara y en el
intersticio generado entre las superficies del vastago de eyeccioén y la perforacion pasante localizadas en el molde, y que
para ello comprenda los pasos definidos en la reivindicacién 1.

El efecto técnico de esta diferencia es que se consigue impedir que el cobre liquido fundido se pegue en el labio de la
cuchara y en el intersticio generado entre las superficies del vastago de eyeccion y la perforacion pasante localizadas en el
molde en un proceso para la conformacién de anodos de cobre.

El problema técnico objetivo que resuelve la invencion podria definirse como "impedir que el cobre liquido fundido se pegue
en el labio de la cuchara y en el intersticio generado entre las superficies del vastago de eyeccion y la perforacion pasante
localizadas en el molde".

En este sentido, no se ha encontrado ningin documento que divulgue las caracteristicas técnicas diferentes de la
reivindicacion 1, y se considera que dichas caracteristicas técnicas no serian evidentes para un experto en la materia.

Por lo tanto, la reivindicacion independiente 1, y sus dependientes 2 a 4, cumplen los requisitos de novedad y actividad
inventiva a la vista del estado de la técnica conocido (art. 6.1 y 8.1 LP).
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