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El presente lnvento se refiere a un profedimiento pare
fundir metales de elevado punto de fusidn, p.e). volframio
(tungsteno), y pera moldearlos en estado fundido.

Le fueidn del volfremio (o tungsteno) en crisoles es
sebido que no es precticeble, por un lado porque no se conoce
crisol que en el punto de fusién de este metal (31502) no se
une o combine con éste, y por otro lado porque el volframio
no se fluidifice en el proceso de fusidn como los otros meta-
les veciebles, sino que Ynicemente se convierte en un estado p%g
tiforme, desée el que a 34500 comienzé-a sublimerse. Este cir-
cunstencia impide tode fueién y veciedo de la clase ordinerie. |

Esta dificulted se bordee en le actualidad por el he-
cho de que pare le produccidén de lingotes, barras o cuerpos
moldesdos de estos metales difficilmente fusibles se emplea el
procedimiento de la sinterizecién o concrecidén. Pero le con-
crecién requiere un dispositivo complicedo y costogo, en el
que edemés con costes de produccidén elevedos solo se obtienen
ocuerpos concrecionados de seccién transversel relativamente
pequefia: Ademés por la conorecién no se he logredo hestae el
presente producir un metal compaocto y homogéneo con su densi-
dad teérice.

El procedimiento segin el presente invento elimine to-

des estas dificultades y utilize un proceso reel de fusidn. Sus
ventajas especiales se hellan en que por uun ledo permite parti#
de polvos no muy puros y en que por otro lado mediante un dis-

positivo relativemente sencillo permite logrer le densidad teé
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rice del metel homogéneo por una via econdémice.

Este nuevo procedimiento consiste en principlo en que
el polvo del metel gue se ha de fundir, se calienta medliante
un erco voltéico de tal modo gque las diverses perticules de
polvo se ponen sucesivamente & une temperetura tel que se con-
vierten en un estaedo pestiforme y se fusionan con las particu-
las vecinas, y en gue este proceso se continmie hesta que se
fusione y megecle intimemente la cantided previste de perticu-—
las de polvo entire s{ y & continuecidn gracias a le accién si-
nulténea de la gravedad y de la fuerza centrifuge se logre le
forma prevista pera el cuerpo metédlico perseguido, meantenién-
dose le temperatura por debajo de lea temperaturs de sublime-
cién,

Le diferencies esencisl respecto a los métodos haste
ahore usuales se eprecierd cler{simemente comparando el proce-
diniento normel de fusidén de los meteles y de vaciado de los
mismos con el procedimiento de le sinterigacidn metélica.

En el método de la sinterizecidén metélica las perticu-
les de polvo préximes entre s{ se sueldan reciprocemente - de
ordinario eplicando preesién -~ por sus puntos de contecto y de-

Jando al mismo tilempo espacios huecos. Se produce un cuerpo

861ido, pero no homogéneo gque presente une densidaed menor co=
rrespondiente a sus inclusiones geseosas, ;

En el procedimiento de fusidn y vaciado de los metaled
y presuponiendo como antes que se parte tembién de polvo metéJ

I
lico, se somete le totalidad (hablando en forme genereslizede
y simplificeds) de todee las paerticulas de polvo al proceso de

f
fusién précticemente al miesmo tiempo poniendose a le temperae~ |

!

ture de fusién, de suerte que dichas partfculas de polvo pierj

|
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den précticemente &l mismo tiempo su forme primitiva, se di-
funden unes en otras y en su totalidad formen una mesa liguide
que (dado el caso después de vertida en un molde) se solidifi-
ce précticamente &l mismo tiempo en su totalided y luego for-
me un cuerpo homogéneo.

En el procedimiento segin el presente invento se sigue
un cemino completemente distinto. Expresado en forme extrens,
solamente unas poces perticules vecines se llevan sistemétice
y simulténeamente & la temperature de fusién y se suelden o
fusionen entre s{, formando el correspondiente grupo de partiqﬁ
las el punto de impeacto de un erco voltédico. Cuando este fu-
sionemiento se he terminedo, el punto de impacto del arcc vol-
tédico se sigue moviendo hacia el grupo inmediatamente préximo
de particulas y las fusiona entre i y con el grupo precedente)
mientras que el Ultimo en la parte elejade del punto de impec-
to del arco comienze ya & solidifilcerse.

Este proceso se continde haste que todas les particu-
las de polvo se han fundido y soldedo entre si y forman un cuer-
po homogéneo. Aqui peras le idea fundemental del procedimiento
carece de importencia el que la fusidén Intime y completea per- {
seguide de un grupo de particulas se realice ya con un peso
del arco voltéico o que se slcence grecias a repetidos pasos.
Lo esencial es la sucesién en 1a fusién de las diversas partict
las o grupos de perticules.

Ahore bien, pera la realizacién préctica de la idea
del presente invento es de importancie decisive el gque por un
lado la sucesidén indicade de las fusiones se realice por moti-
voe econdmicos, rapidi{simemente y el que por otro lado esto se

efectie a une temperaturs que reblandezee suficientemente el
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metal, pero no lo lleve & la sublimacidén. Ambos requisitos se
cumplenr segin el invento por el hecho de que el arco voltdieco
se maniobre de manera qﬁe alcanza y fusione entre si con segu-
ridad todas las particules o grupos de particules y porque
ademés este trasledo de unes particules & otras o de unos gru-
pos & otros grupos de particulas se realiza con tal velocidad
gque por las diversas particules no se fije méds cantided de ce-
lor que la precisemente réquerida perea reblendefer el metal y
fuegioner las particules sin lleger & la sublimecidn.

Tenbién es ceracteristico del nuevo procedimiento la
eircunstancia de que (caso de gque no solo se tenge que formar
une cepe relativemente delgeda) el tamefio previsto del cuerpo
perseguido pe obtiene gracias a la fusién sisteméticemente re-
petide de nuevas particules de polvo, de suerte gque el cuerpo
definitivo se obtlene por crecimiento paulatino.

Para daxr shora el cuerpo asi obtenido uns forma deter-
minada se utiliza el mismo procedimiento de la sucesién sis-
temética del celdeo de pequefios grupos de particules y les
perticulas reblandecidas y soldadas entre si se desplazan des-
de su posicién primitive a otre distinta bejo el influjo de
fuerzas exteriores, p.ej. de la gravedad y de la fuerza centriT
fugr, pudiéndose conseguir graciae & esta continuescidn siste-
nmética de dicho proceso un modelado bastante perfecto.

Este principlo fundemental del procedimiento con sus
caracteristicas citadas puede llevarse a la préctica de diver-,
808 modos. Ahore bien, se ha comprobado gue la forma de apli-

cacién de dicho principio del invento a continuscidén desfrito

ofrece posibilidades muy amplias de combinacién para el proces¢
de fusibén y para la modelacién.

|
|
1 —_
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Eate forma de aplicacién sefielade aqui & titulo de
ejemplo, consiste esencialmente en que el polvo del metal que
se ha de fundir, se deja caer sobre el vértice del énodo rotea-
torio y dispuesto verticelmente de un areco voltéico elimentado
por corriente continue, cuyo ctodo ejecuta tembién un movi-
miento rotatorio, describiendo la punta del cétodo un cireculo,
de suerte que el punto de impacto del arco voltéico por el le~
do del énodo se guia de maners gque grecias s la combinacidn de
los dos movimientos rotatorios se aleenge poco & poco tode la
cepe de polvo proyectada. Para los electrodos se emplea prefe—
rentemente el mismo material que el metal que se he de fundir.
La fusién y eventuslmente el moldeado se realizar del modo co-
nocido en la atmdésfera de un gas protector. Sin embargo, con-
viene hacer reguleble la presién de este gaé protector y con-
seguir de este modo una regulacién adicional de la temperatura
en el punto de impacto por el 1adovgn6dico.

Mientres el eje de rotacién del é&nodo se encuenirs en
posiéién verticel, el del cédtodo se dispone con un éngulo fijo
entre 902 y 1802 respecto &l eje del dnodo y ademés puede des—~
plazarse lateralmente.,

Para el &nodo se prefiere también el prever la posibi-
lided de un desplagamiento latersl (conservando su posicién
vertical). Para el cétodo conviene ademés que puede desplagars
en direccién de su eje de rotacidn.

Neturelmente que en lugar de un c¢&todo tnico pueden pre-
verse varios y servirse simulténea o alternativemente, esco-
giendo el éngulo de inclinecién igusl o distinto entre si, Be- |
gén las condiciones dedas. |

En la préctica del procedimiento segin esta forme de
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ejecucibén se pueden distinguir esencielmente tres procesos
principales: '

1) la fusién del polvo en une masa homogénes,

2) la formaecidn progresive del cuerpo metélico,

3) el moldeeado.

Valiéndose de los adjuntos dibujos vamos a describir
ghora un dispositivo sefialado & titulo de ejemplo pare llevar
a la préctica la forma de ejecucidén antes caracterizede y para
explicar los diversos procesos del procedimiento.

Mientras que en la fig. 1 se ha llustrado una vista
esquenétice de las pertes esenciales de dicho dispositivo, ha-
biendose renunciado para mayor claridad a reproducir los di-
versos detalles y habiendo sefialado estos percialmente median-
te simbolos, las figs. 2 & 5 sirven para ilustrar las diversas
fases del proceso de fusién. Las figs. 6 & 9 ilustran el pro-
cedimiento del moldeado y finalmente la fig. 10 presenta una
variante de la posicién de los electrodos.

En le fig. 1 se indice por 10 una caja u horno, en el
que se dispone en posicién vertical el cuerpo 1 del énodo y en
el que en posicidn horizontel se encuentra el cdtodo 12 cons-
tituido por el mismo metal. El cétodo va fijo en el portecéd-
todo 2, en tanto que el porte~énodo 4 és construye de modo gu
puede recoger el polvo que al caer sobre el vértice del cuer-
po anddico no queda adherido en 1. El polvo que se ha de fune
dir se encuentra en un depdsito de reserva 3 provisto de una
vélvula 5 que regule la:cefde del mismo polvo.

El movimiento rotatorio 19 del énodo se realiza median-

te el eje vertical 8, en tanto gque por el eje de accionamien~

to 9 se efectia la rotacién deél cétodo 12. Aqui, como se indii
|

}
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ca por 14, el eje longitudinal del cétodo 12 eatd desplazado
un trozo respecto al eje de rotacidén pars logrer un movimiento
circular de la punte del cétodo. Naturalmente que esto puede
logrerse de modo distinto &l indicedo en el dibujo, p.ej. gre-
cias & colocar oblicuemente el cétodo 12; en muchos casos seréd
conveniente hecer varieble el didmetro del circulo deserito
por la punta del cétodo y regular esta variacidn segin convenga.

E1l horno 10 cerredo estéd provisto de dos toberas 6 y
7 que eirven pare la entrada y salida del gas que llena la cé~
mare interior 13 de dicho horno 10.

Como ye antes se ha indicmado, el procedimiento se com-
pone de tres procesos principales, de los gque es el primero el
proceso de fusidn del polvo metélico, el cual se realiza en
los sigulentes procesos parciales:

En le primers fase (figs. 1l y 2) por el breve contacto
de los electrodos se enciende el arco voltdico; el movimiento

necesario para ello puede ejecutarse por desplazemiento late-

ral del énodo, lo que se indice por 15 en la fig. 1, o por de
plazamiento longitudinal del cdtodo en el sentido de la flechj—
20 8 por los convenientes movimientos de ambos electrodos.
Mientras gque el énodo se pone preferentemente ya de antemano
en rotacidn, esto se reeliza en el cédtodo solo después del en-
cendido. En el ulterior desarrollo de esta fase el cuerpo
anddico se calienta previemente por el arco voltdico paera el
subsiguiente proceso de fusidn.

En la segunda fase (fig. 3) me deja caer sobre el vér-
tice del cuerpo anddico el polvo del metal que se ha de fundir

formsndose une capa o montoncillo de polvo 1ll. Durente este |

proceso el arco voltéico se maniobra preferentemente por ele-
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vacidn del é&nodo en el sentido de la flecha 21 de tal modo que
el punto de impacto por el lado snbddico se encuentre fuera de
le zone de la capa de polvo.

En le tercere fase (fig. 4) se hace descender el &nodo
¥ el arco voltéico actuando directamente sobre el pol#o amone
tonado en el vértice del énodo y en contacto eléctrico con el
mismo, lo funde.

En la cuarta fase se apaga el arco voltdico al momen-
t0 que sobre el cuerpo anédico primitivo se ha fundido una
cantidad suficiente de metal.

Si le cantidad de metal fundide por une sola admipidn
de polvo resulta insuficlente, entonces se inicia el segundo
proceso principal que consiste en le formacidén sistemética
por cepes del cuerpo que se forma sobre el &nodo primitivo y
que se fusiona con él. Este formacién por capas se realiza
repltiendo una o varias veces las fases segunda y tercera an-
tes explicedas del proceso de fusién y se termine finalmente
con la fase cuarte.

Caso de que e requiers moldear el cuerpo anddico asi
obtenido, esto se realiza en el tercer proceso principal antes
citado. Si suponemos que no gira el cuerpo anddico mientras se
conserva el movimiento rotatorio del cétodo, entonces en el
punto de impacto del arco voltéieco sobre el cuerpo anbédico se
forma uﬁa gota de metal fundido exenta de formaciones gaseosas,

Si se mantiene durante algin tiempo la actuacidén del arco vol-

téico entonces la gote comienze & chorrear por el cuerpo del |
i

énodo, mientras que en el punto de impscto se origina una oque#

]
ded correspondiente. Ahora bien, como en realidad también se 3

|
|

encuentre en rotacién el cuerpo anddico, en vez de una ogquedad
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se forme una escotadura gue se extiende alrededor de todo el
cuerpo del énodo (véase fig. 6); en lugar de la gota que fluye
algo hacia abajo se forma un peguefio cordén correspondiente al
volumen de le eacotadurs por debajo de ésta. ILos movimientos
rotatorios combinados de los dos electrodos hacen que la esco-
tadura y el corddn no presenten desiguasldades.

Si a continuacidén se desplege un trogo hacia merriba
del cuerpo anédico, entonces ge origine uns nueve escotadura
¥y un cordén correspondiente & la altura del nuevo punto de im-
pacto del arco voltdico. Llevando poco & poco el corddn de es-
te modo obtenido hacia abajo se puede lograr aumentar p.ej. el
aldumetro de le superficie bédsica del cuerpo anddico (véase fi-

gure 7). Repitiendo una o varias veces el proceso pueden super
ponerse o colocarse contiguos varios cordones o rodetes (figu-
ra 8). De este modo puede lograrse una iguslacién completa en-
tre 108 cordones y una superficie exéctamente cilindrica, lo
mismo que otras modelaciones muy diverses, como & titulo de
ejemplo se indica en la fig. 9. Naturelmente que al aumenter
el diémetro es conveniente'reducir el mimero de revoluciones
del cuerpo anédico para evitar que por le fuerze centrifuge se
proyecten las partfculas fundides. '

Pera llever a la préctica de modo convenlente el pro-
cedimiento debe conservearase una serlie de puntos de vista, de
los gue se explican a continuaecién los més importentes.

Por lo que respectea al éngulo de inclinacién ya indi-
cado entre los ejes de rotacién del dnodo y el cétodo, se le
escoge preferentemente de modo que el erco voltdico alcance

perpendicular o cesl perpendicularmente la superficie del cuer

-1

po enédico. 5i se piense que en el ejemplo de le fig. 9 el eje
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de rotacidn del cdtodo estéd dispuesto perpendioularmente &l
del énodo, entonces se comprende sin més que en el tratamiento
de le superficie oblicue o biselada la punte del cédtodo rotae-
torio estarfs en su posicién més alte considerablemente més
alejada de le superficie del cuerpo anddico que en la posicién
profunda, Pero estas diferenclas de distencia no solo conduci-
rien e importentes diferenciss de temperature entre las parti-
culas metédlicas alcangedeas por el arco voltdico y por consi-
gulente & irregularidedes en el proceso de fusién, sino que
tembién darien lugar el llemado arco voltdico silbante o inclu
so & su apagado completo.

Parae eviter este dificultad se dispone el cétodo de
modo que el arco voltédico ateque el é&nodo lo més verticalmente
posible. Para este objeto se escoge un édngulo adecusdo de in-
clinacién como se indice por 17 en le fig. 1. En la ejecucién
préctice del dispositivo el eje del cédtodo se dispone de modo
que puede desplazarse correspondientemente. Sin émbargo, no
siempre es esto necesario. Se ha comprobado gue traténdose de
formes sencillas del cuerpo anddico puede ser suficiente en
muchos cesos une posicién angular fija, de modo especiel cuan-
do se trata de la produccién en serie de piezas iguales. As{
p.eJj. pueden producirse cuerpos cilindricos con un éngulo fijo
en los electrodos de 902, cuando su difmetro es menor de 10 mm

traténdose de difmetros de 10 e 45 mm se ha comprobaedo ser con-

veniente un éngulo de 1352, mientras que pera difémetros msyo-
res se le escoge de 180e.

De importencia decisiva pere le préctica del procedi-
miento es la dosificacidn adecuada de la centided de calor
incorporede a las perticules que se han de fundir. Esta depen-

e
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de en primer luger de la intensided del arco voltéico y de la
duracidén de su actuecién sobre las perticules correspondientes
(o un cuerpo de particules) y asdemés se afecta por el volumen
de le part{cula que se ha de fundir y de una serie de otros
factores en parte fijos, como le conductibilided térmica, le
refrigeracién, etc.

51 suponemos gue permanecen constantes estos factores
y el poder térmico producido por el arco volféico, lo que pue-
de lograrse del modo conocido, entonces como factor decisivo
peare la cantided de calor llevada a cada pérticula individual
(o grupo) queda solo el tiempo de actuacidén del arco voltéico.
Este & su vez se determina por la veloelidad con que el punto dJ
impacto del arco voltéico en el drnodo se traslada sobre la su—
perficie del mismo énodo. Ahora bien, como ambos electrodos se
encuentran en movimiento, la velocidad de peso del punto de
impecto a través de la perticula se obtiene por la diferencia
de las dos velocidades. Si admitimos tembién que se mantiene
constente la velocidad propie del punto de impacto determinadae
por el movimiento rotatorio del edtodo, entonces guede como
factor decisivo para le velocided de peso la velocidad perifé-
rica del cuerpo anédico en el punto de impacto. Esta depende
del nimerc de revoluciones y del redio. De equi se deduce que
(siempre que esto parezce conveniente para el caso en cuestién)
todos los factores pueden mentenerse conastantes a excepcién de
la velocided periférica y que la regulacidén de la cantided de
calor lleveda a cada particule individual se realiza exclusi-
vamente mediante le regulacién del nilmero de revoluciones del

cuerpo anddico.

Sin embargo, debe observarse que por lo que toca a estﬁ
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nimero de revoluciones existe un limite naturel superior pues
el ser demasiado grande la velocidad periférica se podria pro-
yectar por la fuerze centrifuge origineda la particula metéii-
ca fundida. Por otro lado tambiédn existe un limite inferior en
el mimero de reﬁolucionee pueg la velocldad de paso del punto
de impacto por cade particulse individual no debe ser demadisdo)
pequeiia, pues de lo contrerio se originerie un caldeo demasisa-

do elevado y consigulentemente la sublimacidn.

En la ejecucidén préctica del procedimiento se ha comprio-

bedo ser conveniente segin les anteriores consideraciones, es-
coger pare el cdtodo un ndmero de revoluciones més elevado que
pere el énodo. Por ejemplo para un cuerpo anddico cilindrico
con un diémetro entre 10 y 45 mu y con la intensidad dade del
arco voltéico y el didmetro dado del circulo descrito por la
punta del énodo, conviene un mimero de revoluciones del céto-
do desde 500 hasta 2000 rev/min, mientras que el del énodo se
encuentra en el orden de megnitud de une décime del mismo mi-
mero.

Siendo verticel o casi verticel la disposicién del cé-

todo, ésta se combine preferentemente con el dispositivo de
alimentacidén del polvo metélico de modo que el polvo se intro+
duzca por un orificio en el eje de sccionemiento, segin se
indica esqueméticemente en la fig. 10.

Ademés en muchos cesos conviene, (especialmente cusn-
do el didmetro del cuerpo anddico es mlgo grande) construir !
el dispositivo alimentador de modo que pueda desplagarse la— |

teraelmente como se indica por 16 en la fig. 1. En esta forma
de ejecucidn se puede en general renunciar el desplegemiento

lateral del cuerpo anédico.
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También en muchos casos en lugar del desplazamiento
vertical del cuerpo enddico o ademés del mismo, seréd convenien=<
te prever un desplazemiento peralelo vertical (elevacién y
descenso) del c&todo.

Finelmente se comprende que serd necesario enfrier los
cétodos y todé el horno en forme adecuada y prever un engrese
de los cojinetes suficiente y resistente al celor. '

El procedimiento segfin el presente invento y le forma
de ejecucibn ilustrada a titulo de ejemplo lo misxo que el dis<+
positivo y los cuerpos metélicos obtenidos con su auxilio se
distinguen por aslgunas notas caracteristicas, de 1l2s que debe-
mos sefialer & continuscién algunas més.

e) El movimiento rotatorio de los electrodos produce uns

distribucidén uniforme del celor en la parte momenténea-

mente sometide al tratamiento en la superficie del cuer-
po enédico, de suerte que aqui existe una temperatura
que llege relativemente cerce del punto de fusién,
mientres que la temperatura efectiva de fusidn solo se
alcanza en el punto momentdneo de impacto del arco vol+
téico 0 en él se sobrepasa para volver a descender en
el instante inmediato. Estando fijo el eleotrodo o sien
do insuficiente la velocidad de rotscién, el meitsl se
eveporaries total o parfialmente, lo que no so0lo condu-
ciria & pérdides de materiel, sino también & formacio-
nes inconvenlientes de poros.

b) El punto de impacto del arco voltdico por el lado del
énodo sobre el cuerpo de éste queda forzosemente fijo
de suerte que se impide toda desviacién equipotencial
de le treyectoria del arco hacia p.ej. el vértice del
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énodo y de este hodo se obtiene un erco muy uniforme.
Si existiese ese trasledo del arco, existirie en todo
momento el peligro de que el mismo se cortase. Por la
misma razén y pere obtener une densided méxima de co-
rriente eléofrica, se de el extremo del electrodo ne-
getivo una punta muy afileda.

El polvo que cae sobre el vértice del cuerpo anddico
se distribuye uniformemente por la rotacién de dicho
cuerpo al chocar en él.

Por le rotacidén del cuerpo anddico se impide toda =01~
dedura de las particulas de polvo que caen sobre la
perte superior o el extremo del arco en lugar de que=-
dar adherides en el vértice del énodo. Esta soldadura
edicional tendria el inconveniente de desplazar el
punto de impecto del arco, conduciria & irregulsrida~
des en la formacidén de las capas y da:ia lugar el cor-
te del arco.

Los movimientos rotatorios permiten fundir el metal
Poco a poco en capes, obtenidéndose asutomdticemente un
centrado exacto del cuerpo del édnodo con relacién a
su eje de rotacién. El metal sometido a la fusidén se
reparte con perfecta uniformidad sobre la superficie.
Los movimlentos rotatorios conducen & un arco muy es-—
table que permite realigar sin interrupcidén todo el 4
proceso de la fusidn y dado el caso también el moldea-
do del cuerpo metédlico. V

El moldeado o conformacién puede realizerse bien inme-!
diatemente después de le fusibén del polvo y de la for-
macién de un cuerpo cilindrico o simulténeamente & es-
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ta formaecidn. Naturalmente que también es posible ree~
lizar el moldeado 0 conformacidén en un momento poste-
rior al enfriamiento del cuerpo metélico o el someter
e una ulterior deformacidén los cuerpos ya producidos.
De este modo es posible producir en masa cuerpos perfi«
lados aun los reletivamente complicados, como se indi-
ca por la fig. 9.

El procedimiento permite ademéis homogeneizer la capa
superior de un cuerpo metélico conerecionado ¥/0 pro-
veerlo de un manto homogéneo, de agrandarle y de vearial
de este modo su forma.

Como producto definitivo se obtlene en todo caso un
cuerpo metélico gque ha pasado por un proceso reel de
fusién y que de por si es homogéneo y estd exento de
poros e inclusiones gaseoses, como hasta shora no se
heb{a podido lograr por los métodos conocidos al tra-

tarse de metales de elevado punto de fusibn.

~0000000-
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La presente patente de invencidn comprende las siguien
tes reivindicaciones:

1.~ Procedimiento para la fusidén y moldeado de metales
de elevado punto de fusidn en la atmésfera de un gas protector
y empleando un arco voltéico, caracterizedo porque el metal
que se he de fundir, se echa en estado de polyo sobre el é&nodo
del arco voltédico servido por corriente continua y moviendo
uno o los dos electrodos se conduce el arco de modo que las
mismes particulass metélices sirven como puntos de impacto del
erco voltdico por el lado del énodo y por su actuscién térmi-
ca se fusionan sucesivamente, individuelmente o por érupoa en
un cuerpo metélico homogéneo.,

2.- Procedimiento segdin lo reivindicado en el punto 1,
caracterizado porgque la formacidn del cuerpo metdlico se rea-
liza por capas sucesivas,

3.~ Procedimiento segiin 1o reivindicado en los puntos
1l y 2, caracterizado porque se realiza un moldeado del cuerpo
metdlico durante o después del proceso de fusidn de tal maners
que las particulas metélicas reblandecidas se desplazan suce-
sivamente deade su posicidén de pmrtida a otra distinte apro-
vechando la gravedad y/o le fuerge centrifuga u otras fuerszes
exteriores, y este proceso se contimia hasta que se logra la
conformacidn perseguida.

4.- Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
1 a 3, caracterigado porgue los dos electrodos ejecutan movi-
mientos rotatorios y el nmero de revoluciones del énodo es

menor que el del cétodo, describliendo la punta del cdtodo o
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el punto de impacto del arco voltdico por el lado catédico un
circulo.
5.- Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos

1 a 4, ceracterizado porque el movimiento de rotacidn del cétod

do es descentrado, de suerte que en el electrodo verticel se
forme una cinta de puntos de ataque y de anchura varieble, con
le excentricidad.

6.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
1 a 5, caracterigado porque los nimeros de revoluciones del
&nodo y del cédtodo y el didmetro del circulo deserito por 1a
punte del cétodo y le intensidad del arco son regulables y se
concuerden entre si de modo que las particulas metélicas toca—
das por el arco elcangan una temperatura situada por debajo de
la temperatura de vaporizacidn del correspondiente metal.

7.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
1l a 6, caracterizado porque el eje de rotacién del cédtodo se
dispone de manera que ei erco voltéico llegue 8l punto de im-
pacto en el lado anddico preferentemente en direccidén vertical
e la superficie del é&nodo.

8.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
1 a7, caracterizado porque las partes del cuerpo anddico pri-
nitivo tocedes por el arco voltédico se componen del mismo ma-
terial que el metal que se ha de fundir y porque el cétodo se

compone preferentemente del mismo material.

9.~ Procedimiento pare fundir y moldear metales de ele-
vedo punto de fusién. |

Segin se describe y reivindica en le presente memoria
descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la misme se

acompailan.
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Consta esta memoria de diecinueve hojas folladas y es-

eritaes a méquina por une sola de sus caras.

Medrid,/ & 2 ABR 1835




Q

-

AN
SRR

i
|
!;;

== =3y
4
o7
n " N2
= -
m, u\\\\hn.?///”///a/ﬂ/ /M_.W B AN
8 Tk M&WW/W/,////»‘ e

m

S AN

s |

A

NAUMUUARNRNRRR R AN i

ANRANRRRNNN

pagionea Espaniolas, 3. A,




Perroalesgiones Espafiolss, 3. LTS

b4 4

ElG~9

S e AR T S i o B



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



