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PATENTE
DE
INVENCION

por wUN PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE MATERIAL ALAMBRI-
CO ADECUADO PARA LA FABRICACION DE TEJIDOS PARA FROTADORES
DOMESTICOS O INDUSTRIALES®, a favor de DON RAMON VILALTELLA
FARRE, de nacional}dad espafiola, residente en LERIDA, calle
Condes de Urgel, n® 18.

HMEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento
para la obtencién de material alambrico adecuado para la fa-
bricacién de tejidos frotadores domésticos o industrialess

En la invencion se ha previsto una transformacidén
esencial del alambre para dotarle de condiciones raedora sin
que por ello pierda su ductibilidad y su flexibilided necess
rias para ulteriores manipulaciones dentro del proceso gene-
ral.

Tembién se ha previsto el tratamiento térmico necesa-

rio para mantener én el alambre trabajado las caracteristicas
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5 mecanicas necesarias para su empleo y un bafio eliminatorio

f de 6xidos e impurezas externas a fin de que resulte absolu-.

tamente limpio para el tratamiento galvénico.

En este tratamiento galvanico se procede en etapas
sucesivas para dotar al alambre de una cubricidén compleja
gque le hace resistente al ataque de agentes diversos.

Comprende el proceso, segin lo indicado, de una pri-

- mera fase relativa al trabajo mecanico del alambre elegido

comoc materia prima inicial, eate alambre es recocido entre
750-850°C., en hornos adecuados en los gque permanece por un
espacio de tiempo minimo de unas 48 horas con lo que se con-
sigue un lento enfriamiento, eliminando las tensiones inter-
nas y dejandolo perfectamente flexible sin posibles egrieta-
mientos. Al salir del horno de recocido, se procede a un de-
capado mediante su inmersidn en un bafio integrado por dcido
sulfirico en un 50% materias jabonosas 22%, materias lubrican
tes 10% y agua en cantidad adecuada a una concentracidn del
tipo medio.

El alagmbre as{ tratado se pasa por miguinas trefilado-
ras hasta reducir su didmetro a unas dimensiones pequefias del
ordel del mili{metro o menos, operando en esta fase con gran
sensibilidad para impedir todo alargamiento anormal que pudie
ra ocasionar estriccidn sintomdtica de rotura. Se enrolle en
carretes Y pasa a la fase que pudieramos llamar principal.

Bsta fase consiste en transformar el alambre de secciam
ciroular en alambre plano. El alambre plano resultam te es una
delgada ldmina que debido & las minimas dimensiones de la sec-
cidén circular de partida, resulta con sus bordes muy delgados
sin llegar a ser bordes vivos. Con ello se logra la finalidad

activa de estos bordes y se evita el inconveniente clésico de
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las virutas de acero y simiiares que son esencialmente cor-
tantes en sus bordes dafiando a la mano que los maneja.

La transformacidn mencionada se realiza en un dispo-
sitivo de rodillos prensores, graduables en su aproximaci&n
y alimentados en marcha continua por el alambre recocido al
cual empujan acompafiadores que impiden su plegado,

Después de este laminado para la obtencidn de la sec
c¢idn plana, se sigue un proceso de galvanizado en etapas, que
comprende bafios en que intervienen , estafio en un 10%, alumi-
nio en un 20% y Zinc en un 70%. La operacidn se efectia meante
niendo los bafios a temperaturas de 400 - 45000.

Conseguido el perfil deseado y su proteccidn antioxi-
dante se pasa el alambre a las maquinas tricotosas que por un
trabajo similar al de género de punto, van formando mallas,
dando lugar a un tejido tricotado'que sirve para la operacién
ulterior de formacidon del cuerpo frotante.

Bl tricotado indicado es potestativamente variable,
para obtener a voluntad amplitud de malla, para que el resul-
tado sea Uutil para aplicaciones gue requieran determinadas ap-
titudes.

Aungque el proceso estd practicamente terminado, en
cuanto a obtener el tejido, queda sin embargo la operacidn de
clasificarlo por mallas, y destinarlo a cada aplicacién, esta
clasificacidn se realiza en méguinas clasificadoras y de ellas
pasan al trabajo manual de confeccién de ovillos, trenzados,
discos tdéricos u otros, sencillos, dobles, rellenocs o en la
disposicion que mejor convenga interviniendo o no fibras sin-
téticas como las de nylon, también en organizacidn plana siem
pre que gse trate de aliviar la eccidn enérgica del frotamien-

to metalico.
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Dentro de su realizacidén, puede la invencidn llevarse
a la préctica en otras formas que difieran en detalle de las
indicadas a tftulo de ejemplo en la descripcidn a les cuales
alcanzara igualmente la proteccidn que se recaba. Podré, pues,
realizarse con los medios y eparatos més adecuadoe, utilizan-
do las proporciones tiempos y temperaturas de reaccidn més
convénientes en cada ceso, por quedar todo ello compreandido

en el espiritu de las reivindicaciones,

-

NOTA

Hecha la descripcidn del presente invento, se decla-
ra como nuevas y de propia invencidn, las sigulentes reivin-
dicaciones:

1. Un procedimiento para la obtencidn de material
aléambrico adecuado para la fabricacidn de tejldos para frota-
dores domésticos o industriales, caracterizado esencialmente
por el hecho de someter a un alambre de cualquier seccion y
longitud a un trabajo de trefilado para llegar a obtener una
seccion circular de didmetro minimo, del gque se mantienen a
temperaturas entre los 750 a 850° ¢, pasando después & un ba-
fio de decapado integrado por una solucidén formada dcido sulfu
rico, materias Jebonosas y materias lubricantes y en este es-
tado de proteccidn se hace pasar por una magquina laminadora
con el fin de transformar su seccidn circular en seccion rec-
tangular, dando lugar a una lémina en la gue los bordes, aun
slendo redondeados son esencialmente los bordes activos para

el trabalJo a que se destina el tejido frotador.
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2. Un procedimiento segin la anterior reivindicacidn
en el que, el material laminado y eaplanado por laminacidn se
gsomete a un proceso galvanoplastico en el que se procede por
etapas sucesivas, con bafios de estafio al 10%, de aluminio al
20% y de Zinc 70% manteniendo el bafio a temperatura gque osci-
la entre los 400 a los 450° G, después de lo cual se retira y
seca pasando a las méquinas tricotosas en las que se teje un
tejido de punto con maila varliable a voluntad del cual teji-
do por trabajo manual o mecénico se obtienen las plezas espon-
Josas qué se han de utilizar como elementos frotadores.

3. Un procedimiento para la obtencién de materia
alémbrico adecuado para la fabricacién>de tejidos para fro-
tadoras domésticos o industriales.

Segin se describe y reivindica en la presente memo-
ria descriptiva, que consta de cinco hojas, fbliadas y es-
critas a ﬁéquina por una sola cara.

Madrid, a 6 de Julio de 1956.

RAMON VILALTELLA FARRE.
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