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El presente invento se refiere a un dispositivo para
fundir metales de elevado punto de fusidbn, p. ej. volframio
(tungsteno), y para moldearlos en estado fundido.

La fusidn del volframio (o tungsteno) en crisoles es
sabido que no es practicable, por un lado porgue no e conoce
crisol que en el punto de fusidn de este metal (31502) no se
una o0 combine con éste, y por otro lado porgue el volframio
no se fluidifica en el proceso de fusidén como losg otros meta-
les vaciables, sino que unicamente se convierte en un estado
rastiforme, desde el que a 34502 comienza a sublimsrse. Esta
circunstancia impide toda fusidén y vaciado de la clase ordina~
ria.

Esta dificultad se bordea en la actualidad por el hecho
de que pare la produccidén de lingotes, barras o cuerpos mol-
deados de estos metales dificilmente fusibles se emplea el
procedimiento de la sinterizacidn o concrecibn. Pero la con-
crecidn requiere un dispositivo complicado y costoso, en el

que ademés con costes de produccibn elevados solo se obtienen

pequetia. Ademés por le concrecidn no se ha logrado hasta el

cuerpos concrecionados de seccidn transversal relativamente
presente producir un metal compacto y homogéreo con su densi-
ded tedrica.

Con el dispositivo segun el presente invento se elimi-

en que por un lado permite partir de polvos no muy ruros y en

que por otro lado mediante el citado dispositivo relativamente |

nan todas estas diflcultedes. Sus ventajas especiales se hallan

4)»;
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sencillo permite lograr la densidad tedrice del metal homogé-
neo por ung via econdmics. t

El procedimiento parae fundir y woldear estos metales
¥ que se relvingicen en la solicitud espariola n? 221034 con-
siste, en principio, en que el polvo del metel que se ha de
fundir, se calienta mediante un arco volitdico de tal modo gue
las diversas particulas de polvo se ponen sucesivemente & una
temperatura tel que se convierten en un estado pastiforme y
se fusionan con las particulas vecinas, y e que este proceso
ge continda hasta que se fusiona y mezcls intimémente la can—
tided prevista de particulas de polvo entre si y & continua~
cidén gracias a.la accidn simulténea de la gravedad y de la
fuerza centrifuga se logra la forme prevista para el cuerpo me-
télico perseguido, menteniendose la temperatura por debajo de
la temperaturs de sublimacidn.

La diferencis esencial respecto & los métodos hasta
ahora usuales se apreciard clarisimamente comparando el proce-~
dimiento normal de fusibén de los metales y de vaciado de los

mismos con el procedimiento de la sinterizacidn metéliica.

En el método de la sinterizacién metdlica las particu-|
las de polvo préximas entre si se sueldan reciprocamente - de in

ordinerio aplicendo presidén - por sus puntos de contacto y dejen

do al mismo tiempo espacios huecos. Se produce un cuerpo séli-
do, pero no homogéneo que presenta una densidad menor corres—
pondiente & sus lnclusiones gaseosas.

En el procedimiento de fusidén y vaciado de los metales

¥y presuponiendo como antes que se parte también de vpolvo meté—i

lico, se somete la totalidad (hablando en forme generalizada y

gimplificada) de todas las particulas de polvo al proceso de

i
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fusidn précuicwmienve sl mismo tiempo poniéndose & la tempera-
ture de fusidbn, de suerte que dichas particulas de polvo pier-
den vriciurcaczente al mismo tiempo su formsa primitiva, se difun
den unes en otras y en su totalided torumen una mass liquida
que (dado el caso despuce ue vertide en un molde) se solidifi-
ca pricticamente al mismo tiempo en su totalidad ¥ luego forma
un cuerpo homogéneo.

En el procedimiento objeto de la solicitud de patente
221034 se sigue un camino completemente distinto. Expressdo en
forma extrems, solesmente unas pocas particulas vecinas se lle-
ven sistemética y simultédnesmente & la temperatura de fusidn
Yy se sueldan o fusionan entre sf, formando el correspondiente
grupo de particulas el punto de impacto de un arco voltdico.
Cuando éste fusionamiento se ha terninado, el punto de impacto
del arco voltdico se sigue movienao hacie el grupo inmediata-
rente préximo de pérticulas ¥ las fusiona entre si y con el
grupo precedente, mientras que el ultimo en la parte alejada
del punto de impacto del arco comiengze ya & solidificarse.

Este proceso se continive hasta que todas las particu-
las de polvo se han fundido y soldado entre si y formen un
cuervo homogéneo. Aqui para la idea fundemental del procedi-
miento carece de importancia el que la fusidn {ntime y complet
perseguide de un grupo de perticulas se reaslice ya con un peso
del arco voltéico o que se alcance gracias & repetidos pasos.
Lo esencial es la sucesidn en la fusidn de las diversas parti-

cules o grupos de particulas.

Ahors bien, para la realizacidn préctica de la idea

del presente invento es de importancia decisiva el que por un ;

i

lado la sucesidn indiceda de las fusiones se realice por moti—f
%
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vos econdmicos, repidigimemente y el que por otro lado esto se
efectie & una temperatura que reblandezce suficientemente el
metal, pero no lo lleve & la sublimacidn. ambos requisitos se
cumplen segiin el invento por el hecho de que el arco voltdico
se meniobra de maners que alcanza y fusiona entre si con segu-
ridad todas las particulas o grupos de particulas y porque
ademés este traslsdo de unas particules a otras o de unos gru-
pos & otros grupos de particulas se realiza con tel velocidad
gue por las diversas particulas no se fija méds cantided de
calor que la precisamente regquerida para reblandecer el metal
y fusionar las particulss sin llegar a la sublimeacidn.

Tembién es caracteristico del nuevo procedimiento la
circunstancie de que (caso de gue no solo se tenga que formar
une cape relativamente delgada) el tamafio previsto del cuerpo
perseguido se obtiene gracies e la fusidén sistemdticemente re-
petida de nuevas perticulas de polvo, de suerte que el cuerpo
definitivo se obtiene por crecimiento paulsatino.

Pare dar ahora al cuerpo asi obtenido una forma deter—
minsde se utiliza el mismo procedimiento de le sucesidn siste-
mética del caldeo de pequefios grupos de particulas y las perti+
culas reblandecidas y soldadas entre si se desplazen desde su
posicidn primitive a otra distinta . bajo el influjo de fuerzas
exteriores, p.ej. de la gravedad y de la fuerza centrifuga,
pudiéndose conseguir gracias a esta continuacién sistemdtica de
dicho proceso un modelado bastante perfecto.

Este principio fundamental del procedimiento con sus
caracteristicas citadas puede llevarse a la prédcticz de diver- |
sos modos. aAhore bien, se ha comprobsdo que la forme de aplicad

cibén de dicho principio a continuecidén descrito ofrece posibi-
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lidades muy émplias de combinascidn pare el proceso de fusién

y pare la modelacidn.

Este forma de aplicacidn sefialada zqui a titulo de
ejemplo, consiste esencialmente en que el polvo del metal gque
se ha de fundir, se deja caer sobre el vértice del anodo rota-
torio y dispuesto verticalmente de un srco voltdédico alimentado
por corriente continua, cuyo ciétodo ejecuta también un movi-
miento rotatorio, describiendo la punta del cdtodo um circulo,
de suerte que el punto de impecto del arco voltdico por el le~
do del énodo se guife de manera que graciess e la combinacidn

de los dos movimientos rotatorios se alcanza poco a poco toda

T

la capa de polvo proyectada. Para ios electrodos se emple& pre
ferentemente el mismo materiel gue el metal que se ha de fun~
dir. Le fusidn y eventualmente el moldeado se realizen del mo-
do conocido en la atmdsfera de un gas pfotector. Sin embargc,’
conviene hacer regulable ia presidén de este gas protector y
conseguir de este modo una regulacidn adicionel de la tempere-~
tura en el punto de impacto por el lado anddico.

Mientras el eje de rotacidn del énodo se encuentra en
posicidn vertical, el del cédtodo se dispone con un édngulo fijo
entre 902 y 1802 respecto &l eje del Anodo y ademis puede des—
plazarse lateralmente.

Para el énodo se prefiere tarbién el prever 1la posibi-
lided de un desplezeamiento lateral (consefvando su posicidn
vertical)., Pera el cédtodo conviene ademés que pueda desplazar-
se en direccidn de su eje de rotacidn.

Naturalmente que en luger de un cétodo unico pueden
preverse varios y servirse simulténea o alternativamente, escor

giendo el é&ngulo de inclinacidn igual o distinte entuie si, se-

1
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gun lag condiciones dadas.

En la préctice del procedimiento seglin esta forma de
ejecucidn se pueden distinguir esencialmente tres procesos
principeales:

1) la fusidn cel polvo en une mass homogénes,

2) la formacidn progresiva del cuerpec metdlico,

3) el moldeado.

Validérdose de los adjuntos dibujos vamos a describir
ghora un dispositivo sefialado a titulo de ejemplo para llevar
& la préctica le forme de ejecucidn antes caracterizada y pars
explicar los diversos procesocos del procedimiento.

Wientras gque en la fig. 1 se ha ilustrado una vista
esquemética de las partes esenciales de dicho dispositivo, ha-
biéndose renunciado pare mayof claridad a reproducir losg di-
versos detalles y habiendo -geiialado estos parcialmente median-
te simbolos, las figs. 2 & 5 sirven pare ilustrar las diversas
fases del proceso de fugidén., Las figs. 6 & 9 ilustran el pro-
cedimiento del moldeado y finalmente la fig. 10 presenta unsa
variante de la posicidn de los electrodos.

En la fig. 1 se indica por 10 una caja u horno, en el
que se dispone en posicidn vertical el cuerpo 1 del &nodo ¥
en el que en posicidn horizontal se encuentra el cdtodo 12

constituido por el mismo metal. El cédtodo va fijo en el portac

s

todo 2, en tanto que el porte~&nodo 4 se construye de modo que

puede recoger el polvo gque al caer sobre el vértice del cuerpo

anddico no queda adherido en é1l. EL polvo que se ha de fundir |

se encuentra en un depdsito de reserva 3 provisto de uwna véi- %
vule 5 que resula la caida del mismo polvo. |

El moviniento rotatorio 19 del 4nodo se realizsa nmedisan-
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| por 14, el eje longitudinal del cétodo 12 estd desplazado un

rotacidn, esio se remliza en el cétodo solo después del encen-—

9924587

te el eje vertical 8, en tanto que por el eje de accionamientq

9 ge efectlia la rotacidn del cétodo 12. aqui, como se indica

trozo respecto al eje de rotacién.para lograr un movimiento
circular de la punta del cétodo. Naturalmente que esto puede
lograrse de ::odo distinto al indicado en el dibujo, v.ej. gra-
cias a colocar oblicuamente el cétodo 12; en muchos casos se-
r4 convenieute hacer variable el diametro del circulo descritq
por la punte del catodo y regular este variacidn segin con-
venge.

El horno 10 cerrado estd provisto de dos toberas 6 y 7
que girven pare le entrada y salida del gas que ilena la céma-
ra interior 13 de dicho horno 10.

Como ya entes se ha indicedo, el procedimiento se com-
bone de tres procesos principales, de los que es el primero el
proceso de fusidn del polvo metdlico, el cual se realiza en
logs siguientes procesos parciales:

En le primera fase (figs. 1 y 2) por el breve contacto
de los electrodos se enciende el arco voltaico; el movimiento
necesario pare ello puede ejecutarse por desplazamiento late-
ral del énodo, lo que se indica por 15 en la fig. 1, o por deJ—
plazamiento longitudinal del cdtodo en el sentido de la flecha
20 & por los convenientes movimientos de ambos electrodos.

liientras que el €nodo se pone preferentemente ya de antemano e

s

dido. En el ulterior desarrollo de esta fase el cuerpo anddico

se calienta previamente por el erco voltaico para el subsi-~

i
i
|
|

guiente proceso de fusidn.

En la segunde fase (fig. 3) se deja caer sobre el vér—i

tice del cuerpo anbddico el polvo de metal que se ha de fundir,!

- — R e L A
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formendose une capa o montoncillo de polvo 1l. Durante este

proceso el arco voltdico se maniobra preferentemente por ele-
vacibn del dnodo en el sentico de la flecha 21 de tal modo %
que el punto de impacto por el lado anddico se encuentre fue=
ra de la zona de la cape de polvo.

En le tercera fame (fig.4) se hace descender el énodo
y el arco voltéico actuando directamente sobre el polvo amon-
tonado en el vériice del énodoc y en contacto eléetrico con el
mismo, lo funde. _

En le cuarta fase se apaga el arco voltdéico al momento
que sobre el cueruo anddico primitivo se ha fundido una canti-
dad suficiente de metal.

Si le cantided de metal fundide por una sols admisidn
de polvo resulte insuficiente, entonces se inicia el segundo

proceso principal que consiste en la formacidn sistemética pom
capus del cuerpo que se forma sobre el &nodo primitivo y gque sé
fusiona con él. Esta formecidn por capas se realizs repitiendo
une o varias veces luas fuses segunda y tercera antes explica-
das del proceso de fusidn y se termina finulmente con la fase
cuarta.

Caso de que se requiera moldear el cuer.o anddico asi
obtenido, esto se realiza en el tercer proceso principal antes
citado. Si suponemos que no gira el cuerpo anbddico mientrus se
conserva el movimiento rotatorio del céiodo, entonces en el
punto de impacto del arco voltdico sobre el cuerpo anddico se

forme une gota de metal fundido exenta de formaciones gaseosasr

5i se mantiene durante algin tiempo la actuacidn del arco vol-

i

tédicou entonces la gota comienza a chorrear por el cuerpo del |
énodo, mientras que en el punto de impacto se origina unea ogue~+

dad correspondiente. Ahora bien, como en realidad también se
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encuentra en rotacién el cuerpo anddico, en vez de una oquedad?
se forma una escotadura gue se extiende alrededor de t0do el
cuerpo del &nodo (véase fig. 6); en lugar de la gota que fluye
algo hacia sbajo se forma un pequefio corddn correspondiente al
volumen de la escotadura por debajo de ésta. Los movimientos
rotatorios combinados de los dos electrodos hacen que la esco-
tadura y el cordén no presenten desiguealdades.

Si & continuacién se despleze un trozo hacia arriba del
cuerpo anddico, entonces se origina una nueva escotadura y un
cordén correspondiente & la altura del nueve punto de impacto
del arco voltdico. Llevando poco & poco el corddn de este modo
cbtenido hacia abajo se puede lograr aumenter p.ej. el diémetr5
de la superficie bésica del cuerpo anddico (véase fig. 7). Re-
pitiendo una o varias veces el proceso pueden superponerse o
colocarse contiguos varios cordones o rodetes (fig. 8). De es-
te modo puede logrerse una igualacibén completa entre los cor-
dones y una superficie exéctamente cilindrica, lo mismo que
otras modelaciones muy diversas, como a2 titulo de ejemplo se
indica en le fig. 9. Naturalmente que &l aumentar el didmetro
es conveniente reducir el nimero de revoluciones del cuerpo
enddico para evitar gue por la fuerza centrifuga se proyecten
las particulas fundidas.

Para llevar & la prédctica de modo conveniente el dispos
sitivo debe conservarse une serie de puntos de vista, de los

que se explican a continuscidn los més importantes.

Por lo que respecta al dngulo de inclinacidn ya indica-

do entre los ejes de rotacidén del 4nodo y el cédtodo, se le es—?
coge preferentemente de modo que el arco voltdico alcance per-i

Pendicular o casi perpendiculermente lea superficie del cuerpo E
i
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anddico. Si se piensa que en ei ejemplo de la tiz. 9 el eje

de rotacidn del cétodo estd dispuesto pefpendicularmente al
del énodo, entonces'se comprende sin m#s que en el tratamiento
de la superficie oblicua o0 biselauda la punta del cédtodo rota-—
torio estarie en su posicidn méds elta considersblemente més
alejada de la superficie del cuerpo anddico que en la posicidn
profunda. Pero estas diferencias de distancia no solo conduci-
rien & importentes diferenciss de temperatura entre las parti-
culas metélicas alcanzadaes por el arco voltdico y por congi-
gulente a irreguleridades en el proceso de fusidn, sino que
tembién derian luger al llamado arco voltdico silbante o inclu:
80 a su apagado completo.

Pera evitar esta dificultad se dispone el cdtodo de
modo que el arco voltéico atague al dnodo lo més verticalmente
posible. Para este objeto se escoge un éngulo adecuado de in-~
clinacién, como se indice por 17 en la fig. 1. En la ejecucidn
préctica del dispositivo el eje del cédtodo se dispone de modo
que puede desplazarse correspondientemente. Sin embargo, no
siempre es esto necesario. Se ha comprobado que traténdose de
formas sencillas del cuerwo anddico puede ser suficiente en
muchos casos una posicidén angular fija, de mwodo especial cuen-—
do se trata de la produccidén en serie de piezas iguasles. asi
P.ej. pueden producirse cuerpos cilindricos con un Zngulo fijo
en los electrodos de 902, cuando su dismetro es menor de 10 mm
traténdose de didmetros de 10 a 45 mm se ha comprobado ser
conveniente un éngulo de 1352, mientras que para difdmetros ma-—
yores se le escoge de 180e.

De importancia decisiva para la préctica del procedi-

rwiento es la dosgificacidn adecuasde de le cantidad de calor in-
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coruvorada a las varticulaes que se hen de fundir. Lsta depende
en primer lugar de la intensidad del arco voltdico y de la du-
racidn de su actuacidn sobre las particulas correspondientes
(o un grupo de particulas) y ademés se afecta por el voluuen
de la particula que se ha de fundir y de una serie de otros
factores en parte fijos, como la conductibilidad térmica, la
refrigeracidbn, etc.

31 suponenos que permanecen constanies estos factores
v el vpoder térmico producido por el arco voltdico, lo gue pue-
de lograrse del modo conocido, entonces como factor decisivo
para la cantidad de calor llevada a cade particula individual
(0o grupo) gueda solo el tiempo de actuacibén del arco voltéico.
Este a su ves se determins por la velocidad con que el punto
de ixpaecto del arco voltdico en el dnodo se traslads sobre le
superzicie del mism0 4nodo. Ahors bien, como ambos electrodos
se encuentran en movimiento, le velocidad de pasoc del punto
de impacto a través de la particula se obtiene por le diferen-
cia de les dos velocidades. Si admitimos tausbién que se mantiet
ne constante la velocldad propias del punto de iuzpacto deter~
minads por el movimiento rotatorio del céditodo, entonces queda
como Tactor decisivo para la velocidad de paso la velocidad
periiérica del cuerpo anddico en el punto de impacto. Esta de-
pende del mimerc de revoluciones y del radio. De aguil se dedu-
ce gque (siempre gue esto parezca conveniente pare el ceso en
cuestidn) todos los faciores pueden mentenerse constantes a
excepcidn de la velocidad periférica y que la regulacidn de la

cantidad ce calor llevada & cada particula individual se rea-—

liza exclusivamente mediante la regulacidn del nimero de revo-:

luciones del cuerpo anddico.
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3in embargo, debe observarse que por lo que toca a es-
te nimero de revoluciones existe un limite netural superior
pues al ser demasiado grande la velocidad periférice se podris)

proyectar por la fuerza centrifuge originade la particula me~

tdlica fundide.Por otro lado también existe un limite inferion
en el nimero de revoluciones pues la velocided de paso del
punto de impacto por cade particule individuel no debe ser de-—
mesiedo pequefia, pues de lo contrario se originaria un caldeo
demasiado elevado y consiguientemente la sublimacidn.

En la ejecucidn préctica del procedimiento se ha com-
rpobado ser conveniente segin las anteriores consideraciones,
escoger pera el cétodo un numero de revoluclones més elevado
que para el &nodo. Por ejemplo pera un cuerpo anddico cilin-
drico con un diémetro entre 10 y 45 mm y con la intensidad da-
da del arco voltaico y el diémetro dado del circulo descrito
por la punta del énodo, conviene un numero de revoluciones del
cétodo desde 500 hasta 2000 rev/min, mientras que el del énodo
se encuentra en el orden de magnitud de una décima del mismo
nimero.

Siendo vertical o casi vertical la disposicidn del cé-
todo, esta se combina preferentemente con el dispositivo de
alimentacidn del polvo met&lico de modo que el polvo se intro-
duzca por un orificio en el eje de accionamiento, segin se in-
dica esqueméticamente en la fig. 10.

Ademés en muchos casos conviene (especialmente cuando
el didmetro del cuerpo anddico es slgo grande) construir el

dispositivo alimentador de modo gque puede desplazarse lateral-

mente como se indica por 16 en la fig. l. En esta forma de eje-

cucién se puede en general renuncisr szl uesplazsmiento 1ateral§
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il cdtodosy todo el horno en forma adecuada y prever un engrase
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del cuerpo anddico.
También en muchos casos en lugar del desplazemiento t
vertical del cuerpo anédico o ademés del mismo, seré convenien-
te prever un desplazamiento mmralelo vertical (elevacidn y dest
censo) del cdtodo.

Finalmente se comprende que serd necesario enfriar los

de los cojinetes suficiente y resistente al calor.

El procedimiento y la forma de ejecﬁcién ilustrada a

titulo de ejemplo lo mismo que el dispositivo y los cuerpos

metdlicos obienidos con su auxilio se distinguen por algunas
notas caracteristicas, de las que debemos sefialer a continue-
cidn aelgunas més.

e) E1 movimiento rotatorio de los electrodos produce una
distribucidn uniforme del calor en la parte momenténea+
mente sometida al tratemiento en la superficie del
cuerpo anbdico, de suerte que aqui existe una tempera~
ture que llega relativemente cerca del punto de fusidn,
mientres que la temperatura efectiva de fusidn solo se
alcanza en el punto momenténeo de impécto del arco vol=
t4ico o en é1 se sobrepasa para volver a descender en
el instante inmediato., Estando fijo el electrodo o |

siendo insuficiente la velocidad de rotacidn, el metal‘

se evaporaria total o parcialmente, lo que no solo con-
ducirie o pérdidas de wmaterial, sino también & forme-

ciones inconvenientes de poros.

b) E1 punto de impacto del arco voltédico por el lado del
énodo sobre el cuerpo de éste queda forzosamente fijo

de suerte que se impide toda desviacidn equipotencial
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e)

£)

&)

i

de la trayectoria del srco haciam p.ej. el vértice del[
dnodo ¥ de este modo se obtiene un zrco muy uniforme.;
3i existiese ese traslado del arco, existiris en todo
momento el peligro de que el mismo se cortase, Por la
misma rezdn y para obtener una densidad méxime de co-
rriente eléctrica, se da al extremo del electrodo ne-
gativo una punte muy afilada.

El polvo que cae sobre el vériice del cuerpo anddico
se distribuye uniformemente por la rotacidn de dicho
cuerpo &2l chocer en él.

Por la rotacibén del cuerpo anddico se impide toda sol-
dadura de las particulas de polvo gque czen sobre la
parte superior ¢ el extremo del arcoc en lugar de que-—
dar adheridas en el vértice del énodo. Esta soldadura
adicionel tendrie el inconveniente de desplazar el
punto de impacto del arco, conduciris & irreguleride-
des en la formacidén de las capas y daria lugar al cor-
te del arco.

Los movimientos rotatorios peraiten fundir el metal
poco & pococ en capas, obteniéndose automdticemente un
centrado exacto del cuerpo del &nodo con relacidn a su
eje de rotacibén. El metal sometido & la fusidn se repapr
te con perfecta uniformidad sobre la superficie.

Los movimientos rotatorios conducen & un &rco muy es-—
table que permite realizar sin interrupcibén todo el
procesc de la fusidn y dado el caso también el moldea=-
do del cuerpo metdlico.
E1l moldeado o conformacidn puede reslizerse bien inme~!

diatamente después de la fusidbn del polvo y de la for-
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umacidn de un cuerpo eilindrico o simultdneazmente a es-|
ta formacibn. FRaturalmente que tawbién es posible rea-%
lizar el moldeado o conformecidn en un momento poste-
rior al enfriamiento del cuerpo metélico o el someter
8 una ulterior deformacidn los cuerpos ya producidos.

De este modo es posible producir en wmass cuerpos periid

lados aun los relativemente cowmplicados, como se indi-
ca por la fig. 9.

El procedimiento peruite ademds homogeneizar la capa
superior de un cuerpo metélico concrecionado y/0 pro-
veerlo de un manto homogéneo, de agranderlo y de varisar
de este modo su forma.

Como producto definitivo se obitiene en todo caso un
cuernc metélico que ha pasedo por un proceso real de
fugibén y gue de por si es homogéneo y estéd exento de
poros e inclusiones guseosas, como hasta ahora no se
habia podido lograr por los métodos conmocidos al tra-

targe de metales de elevado punto de fusidn.

~0000000~
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Le presente patente de invencidn comprende las si-
guilentes reivindicaciones:

l.~ Dispositivo para fundir y moldearvmetales de ele~
vado punto de fusidn, caracterizado porgue se compone de una
caja a modo de horno provista de toberas de entrade y salida
del gas protector, con un dispositivo alimentador para el pol-
vo metélico, con un eje verticél giratorio desde fuersa, cuyo
apoyo se encuentrs en el fondo del horno y que se coastruye

de manere que el cuerpo anddico puede apoyarse sobre él1 y tem-
bién con un segundo eje giratorio igualmente desde fuera y
provigsto de un portacé&todo, que permite unam posicidn excéntri-
ca, dado el caso regulable, de la punta del cdtodo sostenido
por é1.

2.— Dispositivo segin lo reivindicado en el »unto 1,
caracterizado porgue el apoyo o cojinete del eje del &nodo se
construye de manera gque permite desplazarse en dirececidén del

eje de rotacidén y/o desplazarse en sentido lateral y peralelo.

2, caracterizado porque el eje de rotacidn del cétodo forma
con el del dnodo un dngulo fijo entre 90 y 180¢.

4o Dispbsitivo segun lo reivindicado en los puntos 1
& 3, caracterizado porgue se prevén medios para poder realizar
un desplazamiento paralelo horizontal y vertical y un despla-
zamiento longitudinal en direccidn del eje de rotacidn.

5.- Dispositivo segun lo reivindicado en los puntos 1

3.- Dispositivo segin 1lo reivindicado en los puntos 1 ¥

a 4, caracterizado porque el mecenismo alimentador del polvo

metélico se provée de un dispositivo‘dosificador.
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6.~ Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos 1 |
i

a 5, caracterizado porque el mecanismo alimentador del polvo
metdlico o su boca de salida puede desplazarse lateralmente.

Te=~ Dispositivo seglin lo reivindicado en los puntos 1
a 6, caracterizado porgue el eje de rotacidn del céiodo es
hueco y sirve para la slimentacién del polvo metdlico.

8.~ Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos 1
e 7, caracterizado porque el porta-~fnodo se provée de un dis=-
positivo recogedor para el polvo metdlico que cae.

Qe~ Dispositivo segln lo reivindicedo en los puntos 1
& 8, caracterizado porque se prevén cédtodos, cuyas posicioneé

anguleres, respecto al eje de rotacibn del €nodo son iguales

con uno o varios cédtodos simulténeemente a eleccibn.
104~ Dispositivo pars fundir y moldesr metales de ele-|
vado punto de fusiln.
Segin se describe ¥y reivindica en la presente memoria E
descriptiva y se llustra con 1ds dlbujos que a le misma se
acompaiigns
Consta esta memoria de dieciocho hojas foliadas y es-

eritas a méquina por una sola de sus ceras.
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