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revestimiento de núcleos metálicos de superior resistencia o iníerio 

res de_eneas contra ia corrosion, para formar miembros bimetálicos. 

Mas concretamente, se relaciona con un nuevo sistema de producción 

continua de carras, alambres y formas metálicas que tengan un núcleo 

ferroso y un revestimiento de espesor controlado de metal conductor 

y/o resistente a la corrosión, inicialmsnte en forina de polvo, como 

aluminio, cobre o sus respectivas aleaciones.

Miembros bimetálicos alargados, tales como alambres y barras 

revestidos de aluminio o cobre, son muy utilizados en la industria y 

servicios puDlioos. Asi, los alambres y barras de acero "Copperwelá” 

revestidos de coore se emplean para, cables eléctricamente conducto­

res en el transporte de energía, telefono y otros fines de comunica­

ción y señalización, en alambradas resistentes a los agentes atmosfé­

ricos, refuerzos de ñorniigon resistente a ia corrosión y otros usos

eléctricos y mecánicos. Mac recien temen Le, también se han fabircado 

y empleado en el terreno mecánico y otros, alambres de núcleo ferroso 

continuo revestido de aluminio. Tales practicas anteriores han supues, 

to muy corrientemente la fabricación mediante la aplicación de metal 

fundido como material de revestimiento ai metal del núcleo, o el uso 

°-e oamisac prolormadas y s u d siguientemente soldadas o ligada,s al nú­

cleo; o, como en el caso de revestimientos reíativamente delgados,me 

dianüe procesos de inmersión caliente o ciertas ciases de electrodepo 

sicioiic

ü m  embargo, ñasta ahora no ha sido posible, que sepamos, la 

faoricaoión de miemoros bimetaiioos de núcleo revestido empleando,por 

ejemplo, una barra o aiamore ferrosos y rae r al en polvo de aluminio o

cobre, respec 

oleo y revsst 

adherencia su 

revestimiento

trvamsnte, como materiales iniciales respectivos para nú 

imiento, y la satisfacción de los deseados requisitos de 

i,re re ves timiento y núcleo, de densidad y cont inuidad del 

, de llc;ci.biliaau o:_n perjuicio físico o metalúrgico pa—
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ra. el miembro compuesto y. ¿¿demás., cíe arar ¿-amiento ’ cuando tal miembro 

compuseco a» de expt-.rimentar una ulterior reducción en su diámetro me 

dianoe cilindros o 'erogúeles de estirado de alambre al tiempo que se 

mantiene une. relación mínimo, entre el espesor clel metal de revesti­

miento y del núcleo.

-dn una, practica preferible de nuestra invención; se eolio© un 

metal pulverizado, por ejemplo aluminio en polvo atomizado, a un nú­

cleo ferroso consolidado con cilindros, calentado, reducido mediante 

ciiindx-oj en su sección transversal y acabados con redondeamiento a 

cilindros en una operación continuada al aire y a velocidades de pro­

ducción. Tai práctica preferible, en el caso de revestimiento con alu 

minio de carras de acero, proporciona urna unión metalúrgica directa 

entre ios meiales del revestimiento y el núcleo, efectuada uniforme­

mente alrededor de este último sin formación de ninguna capa continua 

o a.Lgo Mae que vestigios de quebradizo compuesto aluminio-hierro. El 

revestimiento o recubrimiento del producto bimetálico así producido 

es una ouDierta continua, o.ensa, no porosa y resistente a la corrosiói 

Ei nuevo producto es de producción rápida y económica y satisfactorio 

para una amplia variedad de servicios eléctricos y mecánicos, inclu­

yendo a los ya citados.

Oíros objetos y ventajas de esta invención quedarán patentiza­

dos con la siguiente descripción y loo dibujos adjuntos,, que sólo son 

ilustrativos, en loo cuales;

lo, figura 1 es una vista esquemática en proyección vertical la 

terai ae una linea horizontal continua de elaboración para una prác­

tico, de esua invención, destinada a proporcionar una barra o alambre 

reveotidos bimetálicos aptos, si se desea, para una ulterior reduooiói 

de grosor mediante estirado.

la figura 2 es una vista en proyección vertical lateral, par­
cialmente en sección, de equipo existente en la zona de la figura 1
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en el que se aplica, de forma continua, metal pulverizado de x'evestimien 

to a un núcleo ds barra o alambre continuoo

La figura 3 ec una, vista en sección efectuada a lo largo de la 

linea III-III de la figura 2 o

La figura 4 una vista, algo ampliada, tomada a lo largo c.e 

la línea IV-IV de la figura 2 »
La figura 5 presenta una ilustración de una forma mediante la 

cual unos cilindros como los que se muestran en la figura. 1 pueden ser 

aooionaáos eléctricamente.

La. figura, b es una vista esquemática en proyección vertical la 

teral de una linea de elaboración continua inicialmente vertical para 

una práctica ds esta invención.

La figura es una reproducción de parte de una microfotografía 

destinada a mostrar oi enlace continuo proporcionado por esta inven - 

cion en un plano interiacial situado entre un núcleo ferroso y un me­

tal de revestimiento como aluminio.

La figura b, que comprende las porciones ÜA y 8B> es una vista 
general en proyección vertical lateral de una línea horizontal de ela 

boración para una práctica preferible dei esta invención, destinada a 

proporcionar, por ejemplo, una barra o alambre ferrosos revestidos de 

aluminio en una operación continua..

La figura 9 es una vista en proyección vertical lateral del - 

apiicador del polvo de revestimiento y bastidor cíe cilindros de conso 

lidación, tomada a lo largo de la línea IX-IX de la figura 14.
La figura 10 es una vista parcial detallada, algo ampliada que 

ilustra un modo de proporcionar lubricante y raspador a la s  partes - 

trasera y frontal de un cilindro, respectivamente.

La figura 11 es una vista tomada, a le largo de la línea XI—XI 
de la figura 10.

La figura 12 es una vista algo ampliada y parcialmente en sec—
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cion longituaintij. del mecanismo aplioador mostrado en la figura 9 »

La figura 13 os una vista terminal algo ampliada del elimina­
dor de estrías mostrado en la figura 9 »

na figura 14 es una vista frontal dea bastidor de cilindros nios 
trado en ia figura 9 , con una parte del mecanismo aplicador suprimida 

a efectos de ilustración»

La figura 1? es una vista en proyección vertical lateral del 
bastidor de cilindros de reducción caliente para un ulterior enlace 

metalúrgico entx’e revestimiento y núcleo0
La figura 16 es una vista frontal del eliminador de estrías 

mostrado en la figura 1>

La figura 17 es una vista en sección tomada a lo largo de la lí 
nea A’VII-XYII de la figura 160

■ ua- figura, 18 es una vista posterior del bastidor de cilindros 
mostrado en la figura 1j .

La rigura 1? es una vista detallada y algo ampliada que muestra 
la abertura de paso desde el frente formado por los cilindros del bas 

tidor de las figuras 1p y 18c
La figura 20 es una vista en proyección vertical lateral del 

bautidoi de cilindros de acabado destinado a redondear la barra reves 

tuda y medios para enfriar el revestimiento de la misma.

Y la figura 21 es una vista frontal del bastidor de cilindros 

mostrado en la figura 2 0»

Con referencia a las figuras 1 a ), se muestran esquemáticamen 

te raediOo pcu<r, poner en práctica una versión de esta invención, en for 

ma de una línea horizontal continua de equipo sobre el piso de una piar 

ta, aestinada a la producción de alambre o barra bimetálicos revesti­

dos, que, a efectos ilustrativos, se explicará en relación con la pro, 

duccion de una barra con núcleo de acero revestido de aluminio, subsi 

guientemente estirada en frío al grosor de un alambre de menor diáme-
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■fci’o. En "bal equipo, puede disponerse un soporte 10 paro, carrete de 
desenrollado n  sobre el que se baila enrollada una longitud conti­

nua de barra ferrosa 12» Esta barra se mantiene en tensión a su naso 
pOj. la, linea de equipo ñusca un carrete cíe enrrollado 14 montado so­

bre un soporte 1p que se encuentra al final de la citada linea. No es 
necesario en esta invención que la barra—núcleo 12 reciba ningún recu 
brimiento de material fundente, metal intermedio o agente favorece­

dor del enlace o unión metalúrgica,.

La barra 1¿ puede pasarse a través de un enáereaador 16 y lim 
piarse luego, con inclusión ele algún desescamador que pueda precisar­

se, en la línea de equipo mediante un limpia-núcleos -17, que bien pue 

■ de ser un inyector mecánico de arena como el "Wheelabrator". En esta 

maquina 1 J se elimina cualquier escama u óxido de la superficie de la 

barra 1u y, si se emplea arenilla, aquella maquina funciona de tal ma 

ñera que la superficie de ia barra queda limpiada sin bruñirse. Si se 

desea, pueden emplearse en lugar da esto medios de-limpieza mediante 

baño gaseoso o liquido de la carra. El nuoleo limpiado' 12 pasa de la 
máquina 1 ¡ a una máquina 16 aplioadora de revestimiento, puliendo pa­
sar entonces por una cámara o mufla si tal elemento es necesario para 

proteger ic. baria limpiara contra la atmosfera circundante, como por 

ejemplo cuando el núcleo es fácilmente oxidable. Generalmente no se 

necesita tal cámara o mufla teniendo en cuenta la relativa proximidad 

de las máquinas 17 y 1 8.

u<l apli oador 18 se emplea pare, aplicar aluminio pulverizado co 
mo revestimiento metálico al núcleo de acero 12 ya limpiado, en la - 

ilustrada versión del invento que inmediatamente se expone.

Preferiblemente, cuando el metal revestidor es de aluminio, se 

aplicará inicialmente en forma de polvo atomizado con un contenido re 

dativamente bajo de Óxido (menos del 0,3# por peso) y un análisis de 
e n e a  ael orden de 20 a 200 mallas según el tamiz standard estadouni 
cíense, presentando 1a porción principal de tal polvo un tamaño que es
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te por Q.e Da jo ele 40 mallas y por encima de l í o  (por ejemplo, polvo de 

aluminio Alcoa n« 125). ruego pueden emplearse también polvos de alu­
minio de otros -carnarios (por ejemplo fíeynoldes n<> 12120) y otras for­
mas c

din la máquina 18 pueda utilizarse una tolva 19 que contenga el 
aluminio pulverizado, descendiendo el metal de revestimiento en polvo 

50 por efecto de la gravedad hasta el fondo de la tolva y desde allí 

a un tubo de alimentación 20 extendido en la dirección de desplasamien 

to ae la barra 12, señalada por la flecha 2 1. La barra 12 pasa axial­
mente a través de la tolva 1 9 y el tubo de alimentación 2C y es coa­

xial con el extremo perfilador 22 del tubo de alimentación 20 y oon un 

paso circular 23 totalmente cerrado, formado en los cilindros presiona 

doio^ ¿4. Puede dotarse a la tolva 19 de un vibrador 25, por ejemplo 
un «byntron", cuyas vibraciones faciliten la continua alimentación de 

poivo de aluminio al tubo 20 y desde allí uniformemente alrededor del 

núcleo 12 en el extremo de descarga 22 inmediatamote'antes que el nú­

cleo 12 y el metal pulverizado aplicado para formar el revestimiento 

de aquél pasen al punto de aprisionamiento del paso circular 23 forma­

do por ias respectivas gargantas cooperantes 2? de cuatro cilindros - 

presionadores constitutivos del juego 2 4. Preferiblemente, los cilindra, 

presionados 24 y siguientes cilindros reductores son accionados elec 
úricamente según la ilustración, por ejemplo mediante el equipo que apa 

rece en la figura 5 en conexión con ios cilindros 2 4- Por conveniencias 
de referencias, la barra revestida que sale de los cilindros 24 y pa­

sa a través del resto de la línea de equipo mostrada en la figura 1 pa 

ra recibir ulteriores operaciones, lleva el número de referencia 12a, 

en es. que ei núcleo está representado por el 12, recibiendo el revestí 

miento solo el número de referencia 26 .

la figura 5, un motor eléctrico 2Ó actúa como fuente común de 

energía, bicho motor está conectado medíante un acoplamiento flexible
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y a un sí'Oj-l 30 sobra ex cual va fijamente montado uno de ios cilin— 

d-0.̂  „xe donadores i4 * Ex árbol 3u puede ser provisto áe una, rueda de 
engranaje cónica 31 y otra de dentadura recta 32 para sus respectivas 
conerimies a una rueda cónica 33 y otra de dentadura recta 34, accio­

nada. Las rus cías de engranaje 33 y 34 están fijadas a árboles cortos 
o5 y Jó pax'c!. accionar dos de ios restantes cilindros 24 s idéntica ve­
locidad. Li árbol 30 está provisto también de una rueda cónica de en­

granaje xija y ¡ que se acopia a otra rueda cónica 36 situada en un £r 

bol corto 3d para accionar al restante cilindro 24 a la misma veloci­
dad y en la misma dirección, disponiéndose adecuados rodamientos para 

todos ios cilindros en la maquina 16 da la línea de equipo mostrada en 

lo, ligar©, I. Así, los cilindros presionadores 24 no sólo densifican el 

rneoar recubríúor en u» grado que puede incluso producir ligeramente el 

diámetro aex núcleo 12, sino que ademes ce mueven sensiblemente a la - 

mibuiu vexociuaa ae de aplazamiento ciel núcleo 12 que se Palla bajo ten­

sión, evitando así el movimiento relativo entre el revestimiento 26 que 

se está prensando con ios cilindros, y el núcleo 1 2. Los adjuntos bor­
nes ocinciaentes 40 áe ios cilindros 24 se hallan preferiblemente bise 

lados para evitar la formación de estrías longitudinales sobre la super 

xicie u.ex núcleo revestido 1la ai pasar por el hueco 23 formado por los 

oxímoron presionadores 24. En cuanto a la ligera formación de estrías 

que íUbUv j;ü oducii ._,o en xos cilindros oonsoiidadores 24 y subsiguientes 

cumiaros presionadores, los medios para recortar tales estrías deben 

establecerse preferiblemente antes de la entrada del núcleo revestido 

en cuaxquisr máquina siguiente de reducción del área transversal de 

aquel en la línea continua ce equipo.

La barra bimetálica 12a compuesta del núcleo 12 y del revesti­

miento 2o presenta en el lado saliente ae los cilindros 24 una adhe­

rencia entre núcleo y revestimiento que es inferior a la deseada para 

la manipulación final a que aquélla será sometida. La adherencia -
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enx-re ras partículas do revestimiento resulta favorecida mediante ca-

j-en Do-mieii do 8n un horno 41? qu 6 se muestra ir o vi 221 o de una bobina 2.2

de calentamiento por inducción eléctrica. los conductores J'¿ de la do

Dina t\¿_ pueden c o n e c t a r s e  a 112112 f u e n t e  y  t i 00 u l e c u i d o 3 de e n e r g í a  e le c

trica para el servicio de calentamiento por inducción a realisar por 1í

bobina, na barra revestida 12a pasa a través del centro de la bobina

42 en el curso de su movimiento continuo, a una velocidad adecuada, -
/de

oxencto el calentador 4r suficiente longitud para generar la deseada -

íiempst0,Dura curante el periodo de tiempo conveniente en el metal reves

tiaor 26 de xa barra revestida 12a. Una barra revestida como la 12a, -

deoplauandose a una velocidad aproximada de op 'pies por minuto, puede

llegar a ana cemperatura cíe unos 1100®F mediante un calentador por in 
_ , «►
auccion que use corriente de una frecuencia de unos 2000 a 3000 ciclos 

pui segundo. Se oomprenaera que en materias de este tipo puede efec­

tuarse algún ajuste de temperatura con relación a. tiempo, ¡y vicever­

sa, sin apartarse de nuestra, invención. Puede mantenerse una atmósfe­

ra controlada de carácter en general no oxidante o algo reductor en el 

calentador 41 y en cualquier otro emplazamiento que pueda utilizarse 

en una practica de esta, invención en la que el tiempo, temperatura u 

otros tactores garanticen la no formación de óxido. La atmósfera con­

trolada puede ser una mésela de nitrógeno e hidrógeno (por ejemplo,ha_s 

ta un 10/ de hidrógeno, con el resto de nitrógeno) o hidrógeno o helio 

u otro gas no oxidanteo1

La iguaiisácion de temperatura de leí barra revestida 12a en el 
calentador d1 puede conseguirse mediante una sección iiumedeoedora 43 

antes del tren de laminación 44. Este tren 44 puede dotarse de otro 

juego o.e cilindros presionadores 24a accionados eléctricamente, provis 

to ele un paso de "redondea modificada" de inferior diámetro que el na­

so 2j para efectuar una reducción "caliente" de la sección transversal 

de lo, carra 1¿a a erectos de adherencia, no siendo preferiblemente nin 

gana de ea-sao aisladas reducciones calientes inferiores al 1 'üfó aproxi-
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madamente del area transversal de la barra revestida Que penetra en el 

paso de ios cilindros 24a. Á la, salida del tren 44; la barra revesti­

da sometida a la acción caliente de ..es cilindros tiene el ravestimien 

to de aj.unimio ¿ó airectamente adherido al núcleo de acero 12, care­

ciendo prácticamente el propio revestimiento de ores y presentando — 

une., superficie suave y continua tai que cuando la barra revestida sea 

dobzaaa en trio de Manera sensiblemente intensa, tal revestimiento no 

se agrie te ni rompa ni separe del nucieo. ¡áegun sean las propiedades 

íiis'calurgicaü d©s©a*a.as g h J.& bciirs, r8V8sisida, ? pu©&© a/pliocirse un nuevo 

oícibcii.o.1311 to *t0j?iiiioo s, i£i baiTa 12a C[U0 s&d© ¿©I tp©n 44 g h un di sido si 
tivo de ajuste de temperatura 45 antes de que la barra 12a penetre en 

la, maquina 4¿> y en un segundo juego de cilindros presionadore3 24b pre 

feribiemente accionados eléctricamente, para efectuar otra reducción 

dex area. transversal de xa barra 12a de una forma tal que se evite to. 

do movimiento de frotamiento reiativo entre: el revestimiento y el nú­

cleo o cualquier tendencia a "embutir" el revestimiento en el núcleo» 
iirrere ios adversos elementos del equipo ueáen disponerse unas muflas 

o camamas 4 i para la barra revestida 1¿a¡) siempre que este indicado el 

uso de uno, atmosfera controlada, como queda expuesto»

Después ole dejar la maquina 40, la barra revestida presionada 

Iza se enfria, en un dispositivo refrigerador 13; puliendo pasarse a 
un tren de presionado 48 "en frío1'» El dispositivo 13 puede tener unos 
tubos refrigeradores o ponerse en circulación 'por su interior un flúi 

do refrigerante cuya composición no forme reaoción con la barra reves 

tina I2a, para llevar la temperatura ele esta barra a un valor inferior 

deseado, antes de que penetre en el tren 480 En este tren se disponen 

otros juegos de cilindros presionadores 24o, preferiblemente acciona­

dos eléctricamente como los cilindros 24, pero con pasos a través de 

ellos progresivamente menores. Comprenderán aquéllos a quienes va di. 
rígido. la explicación de esta invención que la. velocidad periférica de
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io^ respectivos ¿usgos ce cilindros presionadores en la práctica de 

id, linea continua de esta invención, habrá ds ser coordinada para - 

raí acción pro sienadora continua.

Bj. erado de reducción efectuado por cada juego de cilindros 

24c en voi^ion ilustrada en la ligura 1, es preferiblemente ds un 

VJ)b aproximadamente del área transversal entrante fie la barra reveo 

tifia en cada uno de los citados juegos, hasta que el diámetro de la 

barra tenga el vaior deseado para el fin a que se vaya a destinar, 

lal presionado a inferior temperatura puede emplearse para obtener 

unas adecuadas características de eetirabilidad de la barra revestí 

aa 12a en determinadas aplicaciones del producto. Pueden disponerse 
los medios para efectuar un calentamiento intermedio de la barra re­

vestida, si se necesita para contrarrestar cualquier tendencia hacia 

una disminuida "blandura" o ductilidad como consecuencia de su pre­

sionado o estirado.

Una practica de errea invención como la descrita, produce un 

enlace metalúrgico entre el metal del núcleo 12 y el metal del reves 

truniento 2o corno se ilustra esquemáticamente, en la figura 7, en la 

que el plano interfacial 49 séllala la presencia de un enlace ocharen 
te superior a un simple enlace mecánico, al tiempo que no aparece en 

ei ninguna cantidad apreoiable de quebradizo compuesto aluminio-hie- 

iro (en ex caso de acero revestido de aluminio) ni ninguna perjudi­

cial difusión extensiva que produzca la formación de fases quebradi- 

aas en tal plano interfacial. La unión en este ulano es suficientemen 

te adherenie, ae manera que cuando la barra revestida 12a situada en 

el carrete 14 es estirada en frío al grosor del alambre, se ha descu 

cierro que ex radio del núcleo y el espesor radial del revestimiento 

sxtuaao sobre el disminuyen, al tiempo que el revestimiento continúa 

roasanao en forma generalmente uniforme al núcleo durante tal estira- 

d°. Por consiguiente, el artículo bimetálico acabado será, en la pre 

senie practica ilustrada, en forma de un alambre revestido de alumi-
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nio? con un núcleo de acero adecuado para el transporte de energía 

eléctrica* telefono y otros lisos electrioos y mecánicos.

En la figura ó de .Los dibujos se muestra una línea de equipo 
esquematicauenfce ilustraos* para otra práctica de nuestra invención. 

En ella, las partes que corresponden en general en su estructura y  

xuncionamiento ar equipo ilústralo en las figuras 1 a p, llevan los 

mismos números de referencia, con la adición de un factor prima a los 

mismos. En la figura b, se efectúa la alimentación vertical áesoenden 

te de una barra ferrosa 12' metalúrgicamente limpia, en relación au­

to—oentradora* a través de una tolva 19* que contiene metal pulveri­

zado 5 0 ' para el revestimiento de la barra 1 2'. La tolva 1 9' aporta 
el polvo pü' al tubo perfilador 22' por gravedad, rodeando uniforme 

y totalmente a la barra 12' al penetral’ ambos materiales en el punto 

de captación de los cilindros presionadores 2 4 *• La barra revestida 
1 pueue pasarse, inmediaoarnents después de ciejar los cilindros 24* 

a través de una bobina 42' de calentamiento por inducción y a través 

de un tren de presionado 441 para reducción caliente, a fin de oomple 

tar la oLensifj.cacion y unión del investimiento al núcleo de la barra, 

iueds disponerse una camara 411 alrededor’ de la bobina 42' y los ci­

lindros 2 4 ', escableciendoss unas acerturas adecuadas p1 en la referí 
da cámara 4 1 1 para la circulación de una atmosfera controlada, no oxi­

dan óe por el interior de aquella. Cuando la barra revestida 12a 1 sale 

de la bocina 42', se lleva en forma de comba cateriana 53 a través de 

ana zanja 54 situada por debajo del piso 55 ¿o la planta, para que la, 
barra 1ra1 pueda penetrar en una línea horizontal de equipo para su 

reducción con ios cixinciros. Asi, la barra 12a1 se adapta a un cilin 

dro de guía j ó  de gran diámetro cuando abandona la zanja 54 y pene­

tra en mi dispositivo 4 5' de ajuste de le, temperatura en dirección ho 

rizón cal antes de pasar a través del tren 4ó'. Después de dejar este 
tren, la barra 12a" puede pasar a través de una mufla 47' y de un se
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güimo tren cíe presionado 4o'a para una nueva reduccr^^e^su. diáme­

tro. iu aejar el oren 4o'a, la barra 12a" puede entrar en una cámara 

.cíe refrigeración 51 que contiene una atmósfera controlada no oxidan­
te que pueae ser el propio medio refrigerante, para poner la tempera­

tura de ia carra revestida, 12a" a un valor adecuado anteo do que sal­

ga de dicha eamara, siendo luego enrollada la barra en un carrete de 

enrollado 14'.

Los especializados en esta materia comprenderán la posibilidad 

de introducir alguna variación en el orden de las fases de una nueva 

practica de nuestra invención respecto a lo aquí descrito, como en el 

caso de establecer una fase de reducción mediante cilindros antes de 

la rase cíe calentamientos como se explicó con relación a los calenta­

dores 4] 41 ’j ese carentamienio puede efectuarse por medio de un dis
positivo que no sea una bobina de calentamiento por inducción; el me- 

tar pulverizado puede aplicarse a un núcleo mediante una alimentación 

positiva o teniendo más de una máquina como la 18 eh tándem, ya sea en 
disposición vertical u horizontal; que puede interponerse una fase de 

calentamiento entre una o más de las fases de reducción o de los tro­

queles de estirado; que la barra revestida que sale del último tren 

de presionado puede llevarse directamente a un primer juego de troque 

res de estirado o a cualquier otro sitio en lugar ¿e ser enrollada so 

bre un carrete como el 14 ó 14'„

La presente descripción, que se ha ofrecido en relación.con la 

producción de una barra o alambre compuestos de aluminio y acero, es 

aplxcaoie también a la producción de artículos bimetálicos alargados 

con un revestimiento de cobre, aplicado inicialmente contra el núcleo 

en rorma pulverizada y presionado en íntimo contacto con cualquier 

porción ae la superficie del núcleo, c,i® queda explicado. En el ca­

so de tales artículos revestidos de cobre, producidos según esta in­

vención, las temperaturas aplicadas son más elevadas, teniendo el co-
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ore ua ¿/unto ae fusión más elevado eme el aluminio, Así, Lina barra con 
tal revestimiento de cobre, inicialmente aplicado en forma de polvo 

prensado directamente sobre un núcleo ferroso, puede ser calentado en 

un n o m o  cori-esponcliente al horno 41 ó 41' hasta una temperatura del 

orden de 1dUG a 1900251 aproximadamente, en una atmósfera controlada no 
oxidanxe5 y ras fases.de reducción por prensado oaliente en trenes aná 

logos a los 44 ó 469 pueden tener lugar a una temperatura de 1600 a - 

1900»F aproximadamente0 Después de cualquier fase de reducción por pre 

sion caliente o fría o de estirado mediante troquel, puede interponer­

se una fase ae templado a 1300*5? cuando la utilización final del pro­
ducto indique la conveniencia de dotarle de una blandura o ductilidad 

argo mayores. Además, como en el caso de los miembros bimetálicos alu- 

numco-ierrosos producidos mediante esta invención, las condiciones se 

preseleccionan-de tal suerte que ia unión entre el. núcleo ferroso y el 

revestimiento de cobre sea una unión metalúrgica. En el caso del oobre, 

se obtiene una unión que es algo más que una simple-unión mecánica,sien 

ao conveniente alguna difusión de los respectivos metales entre sí sin 
ilegar a la formación de una zona o capa perjudicial al no formarse nin 

gun compuesto quebradizo en el plano interfacial de ambos metales o

Por ejemplo, se revistió mediante cilindros presionadores una 

barra de acero de composición AISI C-1020, con un diámetro de 5/16 de 

pulgada, nasta un diámetro de 0,42 pulgada con metal de cobre electro- 

irtico pulverizado "Charles Hardy" tipo A, y luego se calentó hasta - 

19002F en una atmosfera de hidrógeno. Seguidamente, se llevó la tempe­

ratura de la barra revestida a unos 1600»F en una atmosfera de helio 

i' se reaujo la carra mediante presión caliente a un diámetro de 0,295 

pulgada, luego se estiró el producto a través de varios troqueles has- 

xa un diámetro final de 0,0*6 puigaaa, produciendo satisfactoriamente 

un alambre de acero revestido de cobre ae aquel diámetro, habiéndose 

efectuado un templado intermedio del alambre sometido a estirado a una 

temperatura de 1300SF en una atmósfera controlada no oxidante(10£ de
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h id r o g e n o d© nitrógeno Fg) cuajado ei diámetro del alambre ei*£

de 0,114 pulgada.

De manera anaioga, pueden aplicarse mezclas metalioas nulveri 

zacias ricas en aluminio y en cobre y metales análogos o núcleos fe- 

irosos y de otra naturaleza, para la producción de miembros bimetá­

licos alax’gados en ios que el núcleo (ya sea en forma de bax-ra, alam 

bre u otra) puede ser, si se desea, enteramente rodeado por un metal 

recuoridor que posea una inferior resistencia tensil o superior resis 

tencia a ia corrosión, o arncas cosas, que el material del núcleo, en 

una operación continua o no continua, según se desee con la produc­

ción de una unión entre revestimiento y núcleo tal que ios artículos 

a^x producido^ pueden servir adecuadamente en terrenos 011 los ciue la 

fxexibiridad, elasticidad, ductilidad y otras propiedades de tales ma 

teriales puedan ser convenientes. Ademas, pueden utilizarse en las — 

prácticas anteriormente ilustrarlas ole esta invención varias atmósfe­

ras generalmente no orinantes en la zona de reducción. Y aunque es­

ta invención se lia descrito principalmente con relación a la produc- - 

ción de barras y alambres revestidos, se comprenderá que la misma es 

aplicable a la producción de formas básicas cilindricas y planas, in 

dependíentemenue de que tai revestimiento sea o no aplicado de mane—

■a que envuelva totalmente ios núcleos o bases de tales formas.

Versión preferible

Una versión preferente de nuestra invención- aparece ilustrada 

en forina de l m e z  continua s.e revestimiento en las figuras 8 a 21, pa 

r» la producción de un material bimetálico tal como barra de acero re 

vertida de aluminio, en la que el revestimiento de aluminio está me­

talúrgicamente unido al núcleo ferroso. (Pal como se emplea aquí, el 

término “barra" incluye material del grosor de barras y alambres, así 

como material de forma redondeada u otra en su sección transversal.Los 

metales presentados incluyen a los de propiedades similares,abarcando 

también a aleaciones de cada uno de ellos. En el producto preparado
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medíame la versión preferida, el núcleo es uniformemente revestido y 

ei revestimiento es muy denso y virtualmente exento por completo de 

huecos; el revestimiento es continuo, adherente a sí mismo y al núcleo 

y presen-ca un espesor relativamente uniforme alrededor de éste. La m-d 

duooión de tal producto mediante la versión preferible puede efectuar 

se a escara comercial con un mínimo de mano de obra y gastos, respon­

diendo plenamente a los ensayos de tipo práctico y comercial y a los ' 

requisitos exigidos para el servicio y uso de tal producto. Además,el 

espesor del revestimiento puede variarse con relación a la sección - 

urantsveraal der núcleo, dentro de la capacidad del equipo particular

empleado para producir un determinado grosor final en la barra reves 
tida.

Un la disposición general de la línea preferible mostrada en la' 

figura o, nay un carrete de desenrrollado 100 de tipo oscilante, pro­

visto de brasos 1ü1 extendidos en forma diametralmente opuesta, que 

sustentan una bobina activa 102 de carra ferrosa utilizada como nú­

cleo para la barra revestida ruego producida, y una bobina 103 ele repu 

puesto en el otro brazo 101. Junto a un lado del carrete 100 se sitúa 

un soldador a tope 104, que permite la soldadura del extremo final - 

10¿a ae la bobina 102 al extremo inicial 103a de la bobina de repues­

to 103 al continuar el avance de la barra-núcleo 10j desde la bobina 
102 hacia el mecanismo mostrado en la figura 6. Cuando los extremos 

102a y 103a son soldados entre sí, cualquier rebaba o' desviación en 

ia unión de la soldadura es pulimentada o eliminada en cualquier otra 

icrma, pudiendo templarse la soldadura si se desea en el mismo solda­

dor, mediante un control de temple manual posterior a la soldadura.

barra-nucieo 105 es impulsada en la dirección de la flecha hacia 

un enderezador 106 provisto de un grupo de cilindros de captación 10? 
accionados eléctricamente y otros dos grupos de cilindros enderezado- 

res 1u8 en dos planos, de manera que la barra sale del enderezado!- - 

106 en linea recta, que se mantiene a través del aparato hasta el me-



canismo de cilindros cabrestantes 109»

Una máquina' 110 de arenilla metálica, abrasiva limpia mecánica­
mente a la barra-núcleo para dejarla en estado metalúrgicamente lim­

pio al pasar por ella entre el rodillo de guía de entrada 111 y el de 

salida 112, devolviendo un elevador 113 a la arenilla superior a un 

tamaño seleccionado a una tolva de suministro 114, siendo separadas 

y depositadas fuera las partículas más finas y el polvo. El núcleo 

105 ‘¿ue sale de la máquina 110 presenta una superficie áspera exenta

de materia extraña, incluyendo partículas carbonosas. En lugar de es 

te, pueden emplearse otros procedimientos da desescamado y limpieza 

incluyendo el cepillado de alambre.

La barra-núcleo metalúrgicamente limpia es impulsada luego a 

través de- un mecanismo aplicador 115 donde el metal de revestimien­

to, por ejemplo polvo de aluminio atomizado Alcoa n° 125, es aplica­

do en un diámetro preestablecido alrededor de la barra-núcleo inmedia 

tamente antes de la entrada de ésta en uncí máquina -de prensado median 

te cilindros, 116. Un polvo de aluminio adecuado para el equipo ilus 
triado tendría la siguiente distribución de partículas:

Criba standard estadounidense jo retenido

Malla

Mas de 20
" 11 40
ii ii yo

" " 140

ir i. 200

aprox. 1 como maxo 

•i io " "

30 a 50
35 a 55

aproxo 10 como máx.

Hasta 200
Junto al mecanismo aplica,dor se dispone un depósito 117 para 

el polvo de revestimiento, que periódicamente se vuelve a llenar.Un 

aümentador vibratorio 11o va conectado al fondo del depósito 117,
funcionando de manera que mantenga una reserva de tal polvo revestí'
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^  en Una tü^  11^ -  > « *  « S - i »  ael mecanismo aplicado* 115.
Ri^de lijarse un viDraaor 120 en la parea frontal de la tolva 119 Sa- 

ra facilitar el paso de polvo revestido* a un apliuador de polvo 121.

aproado* 121 va fijado en unos soportes 122 rígidamente ase­
d a d o .  a un soporte principal 123 y a la placa superficial 124 de la 
máquina convidadora 116. El soporte 123 está tibien asegurado a la 
Placa 124. un árbol hueco 125 del aplicador 121 se halla taladrado pa­

ra el .aso íuiaa a través del mismo de la barra-núoleo 105. üh tornillo 

a^icoiaa* 1¿o va asegurado al exterior del árbol 125 para forzar &  pg¿ 

vo revestido* uniformemente alrededor de la superficie de la barra-nú- 

o.eo 1üp ai penetrar esta en el punto de captación del paso circular 

cerrado delimitado por cuatro cilindros 12? del tren lió. Ai atravesar

dlCh° P*S0’ 61 revestilaien‘to de polvo situado sobre ia barra 10¿ es con
«olí dado i 01 mando une, barre, revestida ‘Verde»"iLa vorae 1v/pa en su forma "verde"
o oonsolidíacicio La 'opssiün t̂ -r ->..-> - ~¡ ,.i^ion en e± paso ael tren 116 es preferiblemente bu

ficiente para densificar el polvo r e v e W  - a •' -, -vo .i.evOwT.aooi P reducir ligeramente el -
diámetro del núcleo ferroso en alvunas - - -

° ^  jpui.gaaa,« La consoli
dación producida por el tren 116 ,-v-. ■ "~

” iD eb0cl0j-ece una densidad en el polvo re
1  Cl 0 1 *  Cj "U ©  ©  f í  f t ’l 7 Vlf^ T*"! ''YV* Q "I .'■i O l ;

y *  M  “ > «MMioad ¿el aluminio labrado de 
elevada purera. las ranuras o asirías Iongltudi„ales formadas au la ií

nea a e r a d o ™  da los bordas ooinoidentas ,« ua los cilindros aocionl
- e - e o o u ^ e i n s  U , son recortadas por un eliminador de estrías 128

cuando la carra «vestían c o n s o l i d a d o *  sala de los oiiindroa del bao 
tidor 116. ’ ~

na rínaa da elaboración tl.e metal a la iar2o da la a„al v m  ia 

barra^revestida varda m * ,  contlnó. oon una oalentadora Por in

duoción 129, hallándose montados unos roo-Pin-. •• *-uon, unoai l o a n  ios ae guia de entrada 130 y
otros de guía de salida 131 en lo- + ■

“aao° ^terior y posterior del bastí
dor da calentador por inducción, ,„e sustenta una bobina da inducción - 

S I  en relación cono.V.rlca oon la línea de paso. *, el calentador por
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inducción ¡la barra 1C‘5a queda rápidamente calentada a üraves asa re­
vestimiento y del plano intei’facial situado entre ei núcleo y el re­

vestimiento, a una temperatura no interior a pGü^F o superior, des­

plazándose seguidamente hacia un tren de reducción cabiente 13 3* En 
este tren hay otro juego o.e cilindros "cabeza de turco" 134 acciona­

dos eléctrica.íonte, que presenta otro paso totalmente cerrado que une 

más aún a revestimiento y núcleo, reduce el grosor de la barra reves­

tida y aplana ligeramente cada porción cuadrante de la superficie - 

abarcada por él. Los cilindros 134 accionados eléctricamente, al iguá 

que los 127 también accionados eléctricamente, giran a una velocidad 
tal que no ejerzan ningún efecto de patinaje que sienda a desviar’ al 

revestimiento con relación al núcleo de la barra1revestida que atra­

viesa sus respectivos pasos, ptidiendo por er contrario tales cilin­

dros eléctricamente accionados ayudar algo'al movimiento de ia carra 

revestida a través de tales pasos. Un eliminador de estrías 135 rasu 
re las ligeras estrías longitudinales producidas en las "esquinas"de 

los pasos en los planos de separación formados por los bordes ccinci 

exentes 165'. Al desplazarse a través del paso del tan 133> la barra 

revestida y consolidada 10pa lleva el revestimiento de aluminio y el 
núcleo ferroso adheridos entre sí en contacto más íntimo, lográndose 

una unión metalúrgica entre el aluminio y el acero sin la producción 

de ningún piano interfacial continuo de compuesto aluminio-hierro ni 

ninguna formación sustancial de tal compuesto. Los vestigios de com­

puesto que puedan aparecer no producen ningún perjuicio. En el tren 

133, al área transversal de la barra revestida queda reducida prefe, 

ribleraente en no menos del j cfo, hasta un máximo de un 2yp aproximada, 

mente, compartiendo tal reducción tanto el revestimiento de aluminio 

como el ntícieo ferroso.

La unida barra, x-evestida que sale dei eliminador .de estrías - 

135 pasa a un tren de prensado final 136 provisto da cilindros sin -

- 19 -
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línea formada por la barra, con relación a la posición de los ci'iin- 

uroa de los trenes 116 y 133« Así, en el fondo de las garantas de - 

los cilindros 137 coinciden con las "esquinas" citadas de la barra re 

vestida, que sale del tren 133? proporcionando un apiana,miento final 

ae dichas esquinas y un redondeamiento final a la superficie de la 

barra. El paso de los cilindros del tren 136 no efectúa ninguna reduc 

clon sustancial del grosor de la barra. Le, barra, 10p y la barra, reves 
tida 10pa no parecen torcerse apreciablemente al pasar a través de - 

los respectivos trenes, que preferiblemente se colocan muy cerca entre 

sí, economizando así espacio. Cuando la barra revestida, unida y re­

dondeada sale del tren 136, se encuentra todavía muy caliente, emplean 

doae un mecanismo 13ü de pulverización de agua refrigerante' para re­
ducir la temperatura del revestimiento por lo menos a un valor supe­
rior al punto de ebullición del agua, preferiblemente alrededor de - 

2p08 a 3008J?, cuando el refrigerante sea agua, de manara que la barra 
se halle seca en el momento en que realiza la primera vuelta alrede­
dor de la rueda alejada del cabroatante 109o

El cabrestante 109 esta provisto de una rueda accionadora 139 
y una ruedo, accionada 140. La rueda accionadora 139 recibe la energía 
mediante una transmisión de velocidad ajustable 141• La barra revesti 
da, ya terminada, que sale del tren 13ó entra primeramente en contac­
to con el lado posterior de la rueda 140 y luego con la mitad, delante 
ra del cilindro 139 y de nueve con el lado posterior de la ruede, 140 
con el número deseado de vueltas antes de pasar a un mecanismo enrolla 
dor 1 4 2. Tales vueltas alrededor de las ruedas 139 y 14Ü del cabres­
tante proporcionan la deseada tensión en la línea de elaborad5n,evi­
tan deslizamientos y hacen girar a la rueda 14 0. Las superficies de 
los cilindros 139 y 140 del cabrestante pueden estar ranuradas si se 
desea para la separación de las vueltas, guía y tracción de la barra»
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;■ cabrestante esta sincronizada, según comprenderán

aquellos a quienes va dirigida la explicación de esta invención, con

la velocidad de los cilindros accionados elírt-nV-r-o-,^ - -iUJb ej-oc uicdmenü6 uel endereza
dor 10b y los trenes H 6 y y  133. La tensión proporcionada por el ca­
eré shan i e proporciona la fuerza de tracción requerida para desplazar 

la línea de barra en la dirección de las flechas mostradas en la fi­

gura 8, a ia velocidad escogida»

L.. b^ira reves i»ida 105a, ya terminada, pasa luego desde su últi 

con J.a iueu» 1jp uex oaoreatante a un enrollador acciona­

do 142, donde es captada por los cilindro* 143 controlados por un tor 
m l l o  de ajuste 144. La barra revestida pasa entonoeá entre los rodi-

lx 0 ° ^  ¿Ula 145 7 p°r aei3aí° de vn cilindro defleotor 14b, cuya altu 

ia Voitrcal puede ajustarse meaiante un control manual 147 para esta­

blecer una curvatura preestablecida en el núcleo de acero de la barra 

1 evi_tiuu 10pa generalmente igual al diámetro deseado de la bobina.Se 
dispone un mandril 148 lateralmente extendido y al comienzo de una ope

rS°i5n 86 PSSa al extremo libre de la barra entre los rodillos de - 

guia 14P y entre un bloque de cizallamiento 150 y una cuchilla 151 ac 

clonada por un cilindro, sincronizada eléctricamente para cortar la 

carra revestida ya terminada, una vez que se ha conseguido el número 

deseado de vuelta* en la bobina. La curvatura de la barra revestida 

producida por el cilindro defleotor 14ó es suficiente Para mantener 

el extremo inicial alrededor del mandril 148 en una forma'de despla­

zamiento helicoidal hacia el exterior, hasta que se corta ia bobina 

por la cizalla como queda explicado, después de lo. cual empieza a fo 

marse la siguiente bobina, conduciendo al anterior bobina o bobinas 

hacia el exterior sobre el mandril. Si se desea, puede accionarse el 

•¿ricamente el mandril 148 de manera que gire en una dirección de enr. 

liado como se indica mediante la flecha situada sobre él.

Las figuras 9 a 14 inclusive muestran con mayor detalle el trer
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nador ole saínas 126 a ex asociado* .¡¡¡i extra ¡no frontal del árbol 125 

va fijado a una rueda dentada 152 que esppuesta en rotación por un o en 

junto motor-reductor 153 de velocidad graduadle y que está conectado 

a la rueda dentada 1 y2 mediante una caciena 1 j 4 en una dirsccion que 

obligue a la rosca de tomilxo 12ó a aplicar polvo de revestimiento ai 

una dirección de retroceso hacia el extremo del aplioador. El árbol 

125 está provisto de un collar de impulsión 155 fijado al mismo, que 

se acopla a un soporte 1¿6 asegurado a la caja 1 2 1. Los soportes 157 
del cilindro de impulsión sustentan giratoriamente el extremo entran­

te del eje del árbol 125, gue termina en 158, donde queda fijado a la 

rueda dentada 1p2.

El polvo de revestimiento penetra en la caja 121 a través de 

una abertura 159 en comunicación con el fondo de la tolva 119, llenan 

do tal polvo el espacio situado alrededor de la pala 126 de tornillo 

helicoidal en el interior de .La caja 121 por delante del collar 155 
y al exterior del árbol 12 5* Un extremo tronco-cónico 160, romo y re 
labivamente corto, que presenta un paso axial a través del mismo, es 

sujetado al extremo posterior del árbol 125* SI extremo 160 tiene una 

suyeriicie exterior ahusada, generalmente paralela, o ügeramente di­
vergen ce, con relación a la superficie interior de la tobera 161 ase 

gurada a xa parte frontal de la caja 12 1. El espacio situado entre el 
e.». ce roo del ex bremo 16C y el interior de la tobera 1ó1 no constriíie 
el área transversal del polvo revestidor que se fuerza a través de 
aquella mediante la rotación del tornillo 126 a una velocidad prees­
tablecida con relación a la velocidad de la barra en movimiento 105» 

na cocerá 161 esta provista de una garganta 162 entre el extremo de 

descarga de la punta 1óü y su propio extremo de descarga en el que el 

polvo revestidor es firmemente presionado por el aplioador de una ma­

nera uniforme y concéntrica alrededor ae la berra 105 justamente en
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el punto en que el revestimiento y el núcleo entran en el paso circu 

lar 1ó3 formado por los cuatro cilindros 1 2 7* Mediante las delgadas 
nervaduras ahusadas 164 que se extienden hacia atras en los respecti­
vos .planos da las superficies coincidentes 165 situadas entre los ci 
lináros 127 y eil muy estrecha proximidad a los mismos, se impide con 

siderablemente el escape de polvo revestidcr por el punto de captación 

del paso 163 hacia el hueco que queda entre adjuntas superficies coin 
cidentes 1bp que se desplazan hacia un recíproco contacto. Por ello, 
queda materialmente reducida la formación de estrías longitudinales 

radialmente verticales en los puntos intercardinales situados alrede 

dor de la circunferencia de la barre, revestida y consolidada 105a, o 

totalmente suprimida. El soporte posterior 122 de la placa 124 centra 
el extremo del aplicador 121 en alineamiento con el eje del paso 163o 

Cuando la barra recien revestida entra en el mordiente o cap­

tación y en el paso de los cilindros 12 7, es consolidada y el reves­
timiento densificado a la temperatura ambiente para formar la fase 

consolidada de la barra revestida 105a antes de su entrada en el ca­

lentador 1 3 2.' Los cilindros 12? tienen unos’bordes o superficies coin. 
cideiitau 165 que forman planos diagonales de ¡separación a lo largo de 
los cuatro puntos interoardinales con relación al eje de la línea de 

la barra y a los planos de los respectivos cilindros 12 7* El paso oir 
oular 163 está formado por las cuatro gargantas 166 de los cilindros 
127. Cada cilindro 127 está'provisto de un eje 167 giratoriamente inon 
tado en una corredera 166 de un armazón rígido 169 asegurado a la pía 
ca transversal vertical 116a del tren consolidador 116. El armazón es 
tá también montado sobre los pilares 170 fijados a él y a su vez fija 
dos a la base 171. Tal armazón 169 y la plaoa transversal 116a están 
provistos de adecuadas porciones recortadas, anterior y posterior,pa 
ra la proyección a través de ellas, como se ilustra, de las porciones 

fronte,! y posterior de los respectivos cilindros 12 7. Las placas 17 2,
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Q-xtendidas nacia atras} están respectivamente aseguradas a los lacios 

o.e Is. placa 116a y base 1 (1 para dar mayor rigidez ai bastidor d.e ci 
iincLos. Una de las correderas 1ótí se baila colocada por delante y ca 
da íma o.e las otras correderas 168 se halla en contacto con una barra 

173 de tornillo de ajuste roscado y es manualmente desplazadle median­
te una .llave para los entremos cuadrados 174 ae la versión ilustrada, 

teniendo cada tornillo de ajuste escala vernier 175 para indicar la fi 

jaoiou precisa escogida cuando xas superficies coincidentes 165 se. uñar 

tí-rieaedor del eje de la linea de barra, a lo largo de lo cual se efec­

túa el trabajOo

bi bastido!' de cilindros 11b es accionado por un conjunto motor- 

reductor 176 de velocidad graduadle mediante un acoplamiento 177 y ár 

boles paralelos de accionamiento 176 y 179 interconectados por engra­

najes 180 fijados a los respectivos árboles. En el tren 11 ó solamente 
los cilindros de plano vertical se hallan accionados eléctricamente, 

siendo accionados los cilindros de plano horizontal 127 por la fricciói 

recibida de los respectivos cilindros de. los píanos superior e infe­

rior entre las superficies coincidientes en el plano de separaoióno

En las figuras 10 y 11 se muestran dispositivos de lubricación 

y raspado para un cilindro del tren revestidor 116, como ilustración 

de la aplicación ae tales medios lubrificantes y raspadores a cada ci 

lindro de aquel tren y a cada uno de los cilindros "de cabeza de tur­

co de los trenes 133 y 13ó0 Así, las superficies de las caras 165 del 

plano de separación de cilindros y de las gargantas de éstos 166 son 
lubrificadas por una almohadilla de fieltro 181 sostenida por un so­

porte 182 articuladamente sustentado en 183 a un saliente 184 situa­

do en la cara 124 del armazón 16?. Un muelle ds presión graduadle 185 

se apoya sobre el extremo exterior del soporte 182 para obligar a la -



almohadilla 161 a presionar contra la superficie de cilindro mencióna­

la. En el tren revestídor 11o se ha observado que una capa continua de 
acido esteárico constituye un lubrificante adecuado, aplicándose tai lu 
brificante sobre los cilindros en forma de una solución de acido esteá 

rico y un disolvente volátil tai como tricloroetileno, cuyo disolvente 

se evapora xaoilmente. En el caso de los cilindros 134 y 137, respeoti 
vacíente de los trenes 133 J  136, se ha observado que ei aceite de mo­
tor es un lubrificante adeuuado, pudiendo aplicarse todos los lubrifi­
cantes empleados a las almohadillas mediante recipientes de aceite o 
dispositivos de goteo, o de otro modo» En el caso del revestimiento de 

aluminio, pueden emplearse otros lubrificantes para impedir el atasca 
miento o agarre del material de revestimiento con las superficies de 
ios cilindro^. Ademas, se lijan unas paras raspadoras 100 a un soporte 
angular 16/ articuladamente montado en un saliente 168 asegurado a la 
parte posterior de la placa 1 16a. ün muelle ajustable 169 presiona el 

extremo exterior ael soporte 187 para poner en contacto a la pala 166 
con una caro, coxncidente lóp, habiendo una de tales palas raspadoras 

para cada una de dichas caras 00incidentes de cada cilindro, a fin de 
eliminar los iraguientos de aluminio que de otro modo tenderían a acumu 

larse soore aquellas superficies separadoras.

Qna ríiSíja ¡ 9 O va asegurada a la base 1/1 ael tren 116 entre las 
alas 17<- p'-ra sus ¡yo 11 bar ai eliminador de estrías 126 fijado a la mis­
ma. E11 la figura 13 se muestra una vista terminal posterior del elimi­
nador de estrías 12o con mayor detalle, ó'uanclo la barra revestida y con 
solidada lupa sale ael paso de los cilindros del tren 116, es fácil que 

preoente ligeras estrías longitudinalea y radiaimente extendidas a lo 
largo de ios puntos nordeste, sudeste, sudoeste y noroeste, consideran 

do e,L ñor ce como una linea vertical que tiene su origen en e l  e j e  de 

la n n e a  metaiica a 10 largo de la cual pasa la barra 1 Ü.ja, y sobre cu 
y& linea «Jecélica se extiende. Este eliminador de e,sirias tiene una ba 

^ p a i a  sud cor caloras, una herramienta fresadora 192 para un car,
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100 grados apar te, de las cuadro 33triao,y otra herramienta fresado­
ra 193 en yuxtaposición diferentemente orientada respecto a la otra, 
pa±“a ei cero par ¿e rales estrías» Las herramientas fresadoras van mon­

ta-das respectivamente sobre .¡.as placas 194 en pendientes transversa­

les cu 45 y 135 g r a d o s , según puede verse en la figura 1 3. Cada una 
tiene un motor 195 acoplado a un engranaje de transmisión 196, que se
naxla en &-cop.i.au.¡.en feo con un engranaje accionado 197» Arabos engrana—
- + ■ +

J G o  0S C & 21 C011SC üaC lC S  8  & r " b o i e o  C tQ fO S  G2C oX 'S iíiC S  o X ÍO X ‘Í O r ©  S © í 5 Í 8 n  P 8  c p S O

tivausnre provistos de cortadoras 19b y 199» Los números de referencia 

de ia figura 1j se api i con ai subi.iontaje 193, que es idéntico al sub- 

montaje 19'¿> sn ángulo re oto con el» Las correspondientes cortadoras 

giran de manera que entren en contacto con las respectivas estrías'a 

cortc-r, en una di re coion contraria a le- de de (aplazamiento de la línea 

metálico,, ¡¿iv.duand.osG ©.l espacio o separación entre las respectivas 

corladoras mediante un buje de impulsión sostenido en una pleca ter­

mina.!. ¿00, separanaose ae la periferia regular de le. barra revestida 

consolidada 1 uja ai tiempo que elimina las estrías por la base de las 

misiiiciS» Ai salir de les corta-doras de estrías, la barra, revestida’ con 

soride-u.a ¿f desprovista de estrías es guiada entre un par de rodillos 

estábil i sad.ore r- de guía 201 asegúranos a un soporte 202 fijado a la 

base 191o

3in el lado de descarga del eliminador ae estrías puede estable 
osrse un calibrador de espesor de revestimiento para comparar conti­

nuamente el espesor del revestimiento en diferentes 'puntos situados 

alrededor de la periferia de la barra revestida y consolidada. En el 

caso uei revestimiento de aluminio, que es no magnético, tal revestí 

miento formaría una separación en un circuito magnético incluyendo al 

núcleo de acero, de manera que un cambio en el espesor de tal revestí 

miento ae aluminio causaría un caiaoio apreciable én la resistencia mav¿ai
netica de i;ai circuito magnético* Este circuito estaría conectado a un 

indicador Que moscraso cualquier variación dei espesor escogido dei
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revenimiento, asi como la taita de uniformidad alrededor de la peri­

feria del núcleo.

Cuando la barra revestida, consolidada, y desprovista de estrías 

sale del tren 116 y del eliminador de estrías 120, pasa directamente 

a través de un mecanismo de calentamiento por inducción 125, es¿ando 
los rodillos 'estabilisadores de guía 130 y 131 montados sobre sopor­
tes 203 y 204 en los respectivos extremos del equipo 125. Si calente 

dor ñor inducción 132, como se ilustra, oomprende una bobina recta en 

voIvente de tubería de cobre, a través ele la cual se pono en circula­

ción agua a efectos de refrigeración. El tubo esta conectado a un gru 

po—motor—generador 205 que suministre suxiciente corriG.iiu8 alterna a 
la bobina del calentador por inducción a una frecuencia próxima a 2000 

a 3000 ciclos por segundo, o superior. Er campo magnético alterno ge­

nerado induce corrientes dentro de la barra revestida y consolidada y 

tiene suficiente penetración para alcanzar el plano interfacial sitúa 

do entre el revestimiento y ei material del nucióo,_ determinando un. rá­

pido calentamiento de dicho plano interfacial a. una tempera cura mante­

nida por debajo del punto de fusión del material de revestimiento. Pa 

ra un revestimiento de aluminio en polvo alrededor áe un núcleo de — 

acero, la tempera,tura que preferiblemente o.eoe alcanzs-i1 el plano mcei_ 

facial se halla comprendida entre 1000 y 11ü>G°F aproximadamente. Unos 
valoras más amplios se extienden desde unos 900BF hasta una- temperarte 

ra que no supere los 120G°F. La barra calentada que sale del calen ¿a— 
dor 132 radia ondas espectrales que pasan en secuencia sincronizada a 

través de la abertura de un obturador giratorio 225 y caen sobre un 

mecanismo tenuistor bolometro 226 interconectado al circuito eiec (-ri­

co del calentador 132 para variar la entrado- de energía ai mismo en 

grado suficiente para mantener le, temperatura ¿e la barra lüpa que ca 

le del calentador a un nivel operativo predeterminado. El calen ¿afilien— 

to deseado se produce en cuestión de segundos. Oomo comprenderán los 

peritos en la materia, a quienes va dirigida la explicación de la pre-

- 27 -
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cente invención* ec posible estaolecer- una interrelacion para conse­

guir la temperatura escogida utirizando va,rías ciases cíe energía elees 

trica* frecuencia y dimensiones ¿el calentador en correlación con la 

velocidad, grosor y carácter de la barra revestida a producir que se

hayan escogido.

Cuando la barra revestida caliente sale a e l calentador de induo 

ción 129, pasa directamente s, la inmediata m&cruins* de neduccion calien

te 133 mostrada con mayor detalle en las figuras 1p y 18. Esta máqui­
na posee partes que corresponden generalmente en su construcción y fun 

ción a ias del tren revestidor 11 ó, señalándose con los mismos núme­

ros de referencia con ia adición de un factor prima, a los mismos. En 

la, máquina de reducción caliente 133, el armazón 169' va asegurado a 

la placa de apoyo transversal 133a (correspondiente en su función a 

la placo, 116a) y los cilindros accionados 134 forman también los pla­

nos verticales superior e inferior, siendo accionados los cilindros en 

plano horizontal 134 por la fricción transmitida desde las adjuntas 

superficies coinoidentes de ios cilindros en plano vertios,! a ias co­

rrespondientes superficies coincidentea de los cilindros en plano ho 

rizontal* respectivamente* Tales superficies coincidentea 16p 1 se mués 

tran también en la figura 19„

Cada uno de los cilindros de reducción caliente 134 está provis 

to de una garganta de paso 206 de un diferente contorno y dimensión 

respecto a la de ios cilindros 127 del tren de consolidación. Así, en 
el paso cerrado 20/ de ios cilindros 134, el arco de cada, garganta en 

ore los planos separadores delimitados por las superficies coinciden- 

tes en contacto esta ligeramente apianado en cada cuadrante controla­

do por una, garganta, de cilindro con rolaoión al perfil de un verdade­

ro cuadran be circular, según aparece en la figura 1 9. Además, al atra 
vesar el paso 20/, el area uransvei’sal de la barra revestida y calen­

tada 105a queda reducida en un valor comprendido entre el 8 y el 25/¿,
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según sea xa temperatura y xas propiedades respectivas de ios mate­

riales de revestimiento y núcleo de la "barra. En el tren de reducción 

caliente 133 se obtiene la unión metalúrgica del revestimiento 8,1 nú 
oleo. En el caso de un revestimiento de aluminio en polvo sobre un 

núcleo ferroso, tal unión metalúrgica parece conseguir alguna difu­

sión del aluminio en el acero sin la producción en el plano interfa— 

cia.L situado entre aquellos metales de ninguna cantidad aoreciable 

de compuesto de aluminio y hierro relativamente quebradizo, ni de nin 

guna capa continua de tal compuesto. Ademas, parece haber recristali— 

zacion de xas originales partículas de polvo de aluminio, cambiándo­

se ios tamaños de ios granes y sus limites en un grado considerable 

y produciéndose un adherente revestimiento no poroso metalúrgicamen­

te continuo y 'unido al núcleo de acero. Tal producto es también ade­

cuado para el estirado en frío cuando el núcleo de acero presenta las 

cualidades ae alargamiento requeridas. El tren de reducción caliente 

133 está provisto también de lubrificadores y palas rapadoras como 
en el caso del tren revestidor 116, con la adición también de medios, 

en el caso de ios trenes 133 y 136, para que tal lubrificación pueda 

efectuarse mediante bombeo ae una corriente de aceite de lubrifica­

ción soluble en agua al punto de captación de entrada de los cilin­

dros 134 o los cilindros 137, o de ambos.

Las estrías longitudinales producidas en el tren 133 se ex­
tienden desde la periferia de la barra revestida y reducida en ca­

liente en el nordeste, sudeste, sudoeste y noroeste en una corta ais 

tanda a lo largo de los planos de separación mostrados en la figura 

19* Tales estrías son eliminadas preferiblemente por el eliminador 

1o5 montado en una plancha transversal 208 asegurada entre las alas 

1 í’2 1 y a las mismas, ae manera que el eliminador de estrías 135 ro­

dea el ejo de la línea metálica a lo largo de la cual pasa la barra 

revestida 105a. Este eliminador de estrías aparece ilustrado más de 
taliaaameirce en las figuras 1b y 17. Comprende dos cuchillas semicir
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culares 209 sobre placas corredizas que, cuando se rallan agrupadas 

en el soporte 21u centrado en un anillo 211 alrededor de una abertu­

ra venbial ...,e la placa 20 8, presentan .los bordes cortantes 212 hacia 
la barra revestida y reducida en caliente que llega y pasa a través 

de un taladro central 213 forjado por las dos cuchillas y de una aber 
tura 214 del soporte 210 cuando las estrías son eliminadas de su peri­
feria. Los lados del taladro 213 divergen ligeramente en la dirección 
del movimiento de la barra revestida y reducida para aliviar la pre­

sión. Las placas deslizantes de las cuchillas 209 se desplazan en ra­
nuras de guia 215 que pueden centrarse mediante los tornillos de ajus 
te 21o. bi se desea, el eliminador de estrías de las figuras 16 y 17 
puede utilizarse para quitar las estrías de la barra revestida y con­

solidada que sale del tren 116, en lugar del eliminador 128 por ciza- 
llamiento.

La barra revestida, reducida en caliente y desprovista de es­

trías pasa, en la versión preferente ilustrada, al siguiente tren de 

acabado 136, donde ia redondea modificada producida por el paso 20?'es 
recodej.adc por el p»so circular delimitado por los cuatro cilindros 

1 3 {m Én el tren 13ó> las parres que corresponden en general tanto en 

su estructura como en su funcionamiento a las partes de los trenes an 

tenores, llevan los misinos números de referencia con un doble factor 

prima. Un el tren de acabado 1¿6, el armazón 169 "está inclinado alre- 

ueuor uei eje de la línea metálica y del paso de los cilindros en un 

ángulo de 45 grados, hallándose asegurado tal armazón mediante torni­
llos a una piaos transversal de sustentación 136a, asegurada a la ba­

se 171" y a las alas 172". Unos soportes 217 asegurados a la placa 13óa 
ayudan a mantener el armazón 169" en precisa posición operativa. Como 
queda ilustrado, los cilindros 137 son de diámetro algo menor al de 
los cilindros consolidados 127 y de los cilindros reductores en ca­
liente 134- LI cuadrante formado por ia garganta 218 de los cilindros
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137 tiene su fondo en contacto con la respectiva "esquina" intercar- 
coicil caiva P6V8t. bio.a? i*8ducioici en cn-iieirce y cieG'r.'Po'vi.s'ba ele ee—

trias, de Germinando ei ruoaelaáo finar de dicha barra en forma redon— 

deaaaj con la deseada dimensión final. 2n la versión preferente, no se 

produce ningún cambio apreciadle en el área, transversal de la barra re 

vestida ai atravesar ésta al paso de ios cilindros 137. Además, estos 
ciiino.ros no están accionados, sino que reciben su movimiento por la 

impulsión que so ore ellos realiza la barra revestida en el curso de 

la operación. Los cilindros 137 están también provistos de estrechas 
superficies de contacto coincidentes 165'' en planos de separación ver 

ticaies y norizoircales. nos Dispositivos de lubrificación j  pala ras­

gadora se disponen para el tren 13ó do la misma manera que para el - 

tren 133»

El revestimiento de la barra revestida ya acabada 1 0pa está to 
aavia reíauivamenxe caliente cuando sale de ios cilindros 137. En el 

caso ael revestimiento hecho con un metal más blanco como el aluminio, 

unas temperaturas superiores a unos 3üO«F ofrecen una oportunidad re­

lativamente mayor para la deformación o rayado del revestimiento. En 

ua versión prexeribie de las figuras o a 21. tal revestimiento es en­

friado p endurecido relativamente más mediante una tubería de pulveri­

zado 135 extendida longitudinalmente y abastecida con un refrigerante, 
ta± como agua 220, por una tubería de comunicación 219, cuya agua es 

puiverj. zao.a por la tubería 13b sobre la barra revestida 1üpa que sale 
del tren 13 6. Entre las alas 172" se halla sostenido un recipiente de 
arenaje provisto de una salida 222.. colocado sobre la base 171" me

cíame una repisa 223 J  l o s  pilares 224 asegurados a aquélla. En el ca 
so ce la barra de acero revestida de aluminio, ya terminada, tal refri 

gerente es evaporado c.e la superficie ¿Le la barra antes que la misma 

enxre en contacto con el mecanismo de cabrestante 109, favoreciendo así 

la tracción y control del tensado de la línea metálica por el cabres-



vestida ya terminada es enrollada como queda explicado antes, lista pa 

ra su uso tal como se encuentra o para un ulterior tratamiento, inclu­

yendo el estirado del alambre.

bolo como ejemplo y sin limitación algri-, de esta invención al 

mismo, el equipo preferente puede emplearse para producir barra con nú 

cieo de acero revestido de aluminio en una operación continua, en la 

forma, siguiente» B1 material inicial puede consistir en bobinas de ba­

rra de acero de un diámetro de 3/8 de pulgada y, por ejemplo, una com­

posición C-1Ü4J, por una parte, y polvo de aluminio atomizado, tal co­

mo Arcoa na 125, por la otra» Tal polvo revestidor se -aplica en el anli 
canor ¡ .<1 aareuedor dê . núcleo de acoro limpiado, aumentando el diáme­

tro rota.', de núcleo ~¡¡ revestimiento aproximadamente en 0,44 pulgada me 

diante la consolidación efectuada en el paso- del tren 116. La barra re 
vestida y consolidada es impulsada a lo largo de la línea a una veloci 

dad ae unos 30 pies por minuto y después de haber sido consolidada y 

aeoprovis-ca de estrías, penetra en el calentador por inducción 132, por 

el que pa^d en unos ( segundos a aquex.La velocidad, duran!® cuyo tiem­

po es caion-caaa en el plano interfacial con toda la precisión que nue­

ra de ./enmallarse, a una temperatura comprendida entre 1Üp0 y 1100aF apro 

rimadamente. Inmediatamente después de tal calentamiento, se pasa por 

xos ci.Lino.ros aei tren reductor 133, donde queda reducida su sección 
trans/er-sai aproximadamente en un 15 a un 2Cfe. ián ente tren ds reduc- 

e_on ¡3j 5 tiene rugar ra unión meoaiúrgica, con sólo algunos vestigios 

diseminados de compuesto aluminio-hierro, con una nueva densificación 

.y o vidente rscns-caiiaación del material de revestimiento. La barra re 

vestida y reducida en caliente es luego desprovista de estrías y reci- 

be un acabado redondo en el tren 136, sin notable cambio de su sección 

Transversal, ¿ál diámetro final d® tai barra revestida en este ejemplo 

es aproximadamente 0,4 ¡pulgada, presentando el núcleo de acero un diá-
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íiig o.i*g cío Qj 34o j 1-X ± y o ,ó .¿ L  aor^occiui¿^cocu08ri"teQ

ii-tíXj puedo p r o d u c i r  ;io o c¿rra cío o, o orco rovo  o o ido, de a lm o in io  me 
d ia n c e  e i  e q u ip o  de l a  v e r s ió n  po/eidorente con e r  n ú c le o  ,v e l  r e v e s t í  
m íenos c o n c é n t r ic o s  y  con e í  n u c ió  o y  ex r  o v  o s í  i  iííí e n x o de a r e  a  i r a n s  
vej.;-ja.L y  o sp'8 sox5 r o s o e c í iv o  o.eseauoBp con 0 i  i* e ve & x i  mi e n t  o co n tin u o *
no poroso y me taiurg'ica/iiente unido sobre el plano Ínter fací al al nú 

cieo, sin ninguna capa continua o cantidad perjudicial de queoradi- 

so co-apuesto de aiuminio—liierro en diclio plano in'cex'íaciai y con las 

de seaoíe s propiedades conservadas en los metales dei núcleo y el re­

vestimiento. Además, tai producto nuevo puede elaborarse continuamen 

te al axre xibre sin necesidad de adoptar precauciones contra la osi 

aación de los metales que intervienen y a unas velocidades deseables

superiores a veinticinco pios por minuto, en cualquier longitud de- 

seaua. Mi empleo de ios principios de esta, invención es posible tam- 

Dren con respeto a los núcleos y revestimientos de diferentes esne—

sores selecciónanos y diferentes materiales escogidos, incluyendo,por 

ejemplo, a aquellos metales de r-ocubrimiento o revestimiento que rue­

dan rener una resistencia relativamente superior a, los metales ole nú 

creo a emplear con ellos. También, aunque la versión preferente es so 

lo una disposición óptima para la economía de trabajo, materiales, 

equipo y espacio, se comprenderá que los principios, fases y opera­

ciones úe la misma pueden disponerse en un orden algo diferente o so 

bre una case nías extensa o contraída, o bajo condiciones variables, 

sin aparcarse de las enseñanzas de nuestra invención aquí expuesta.

iÜ IV iiiD IC ilO  iQivjiüo

íiiii xeouiuens La» i-cIgoíigo d.8 introducción que go solicita, X’ocae— 

rá sobre las reivindicaciones simientes:

1Bo- Método de revestir un núcleo metálico con un metal de re­
vestimiento de inferior punto de fusión y de menor resistencia tensil 

y/o superior resistencia a la corrosión, caracterizado porque se apli 

ca el metal revestidor en forma pulverizada al núcleo mientras éste
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se desplaza "ba.jo -tensión} se presiona dicho rae-cal de revestimiento 

aplicado en forma pulverizada en una densa consolidación y en direc­

to e intimo contacto con el núcleo} y se somete la resultante carra 

revestida a la acción de cilindros prssionadores a una temperatura al 

go inferior al punto de fusión ciel metal de revestimiento para deter­

minar la adherencia de éste ai núcleo, con más que una simple unión 

mecánica., pero sin excesiva, difusión del metal de revestimiento y del 

metal del núcleo entre sí en su plano interfacial.

2So- Método según la reivindicación 1 , caracterizado por el ca 

ientamiento del resultante núcleo revestido a dicha temperatura infe 

rior punto de fusión del metal de revestimiento, antes de presio­

nar el núcleo revestido a la temperatura citada.

3a.- Método según la reivindicación 2, caracterizado por el he-- 

cho de que el resultante núcleo revestido es calentado por inducción 

eléctrica en el plano interfaciai sitúa,do entre el metal ae revesti­

miento y el del núcleo, a la citada temperatura inferior al punto de 

fusión del metal de revestimiento.

4ao- Método según las reivindicaciones 2 5 3 , caracterizado 

por el hecho de que el calentamiento y presionado citados' se efectúan 

en una, atmósfera, no oxidante.

3?o- Método'según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4 > ca 

racterizado por el hecho de que el citado presionado reduce el area 

transversal del resultante núcleo revestido entre un 5 y un 25/ó.
6 a.- Método según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5 >cja 

racteriaado por un adicional presionado del núcleo revestido para re 

ducir más aún su área transversal.

7ao- Método según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6 , ca­

racterizado por el hecho de que dicho núcleo es una "barra'o alambre y 

las citadas fases de aplicación y presione,do comprenden la impulsión 

de la barra o alambre coaxialmente a través de un tubo perfilador,el
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suministro ¿el metal de revestimiento pulverizado a dicho tubo psrfi 

dador para llenarlo alrededor de la barra o alambre, la entrada de di 

ojio metal de revestimiento por el paso de un juego de cilindros presic 

nadores y el presionado del metal de revestimiento en una intima y den 

sa consolidación con la superficie de la citada barra o alambre en el
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mencionado paso.

8®.- Método según la reivindicación 7> caracterizado por el es­

tilado a troquel de la barra o alambre revestidos y presionados hasta 

el diámetro final de su uso definitivo»

9 - o - i'íétodo según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8 , ca­

racterizado por el hecho de que el núcleo metálico es un núcleo ferro_ 

so o

10s„- Método según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9 ,ca 
racterizado por el hecho de que el metal de revestimiento es aluminio 

y el resultante núoleo revestido se ce-lienta en el plano interfacial 

situado entre el metal de revestimiento y el del núcleo a una tempe­

ratura comprendida entre 900 y 1200SF y preferiblemente entre 1000 y 
11509 Fo

11a»- método según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9 ,ca 
raoterizado por el hecho de que el metal de revestimiento es cobre y 

el resultante núcleo revestido es calentado en el plano intsrfacial 

situado entre el metal de revestimiento y el del núcleo a una tempe­

ratura comprendida entre 1600 y 1900BF.
1230- Método según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11, 

caracterizado por el hecho de que cada presionado del núcleo revestí 

do se efectúa bajo condiciones que impiden todo movimiento del reves. 

timiento con relación al núcleo.

13®o- Método según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12, 
caracterizado por la eliminación de cualesquiera estrías producidas 

sobre el metal de revestimiento cuando el núcleo revestido sale de 

cada fase de presionado.

14ao- Método según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 13,
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caracterizado por la lubrificación de la superficie de los cilindros 

en cada fase de presionado»

15®«- Método según cualquiera cíe las reivindicaciones 1 a 14» 
caracterizado por el Iiecho de que se somete al núcleo a un proceso 

en virtud del cual queda metalúrgicamente limpio antes de Que se -aplji 

que ai mismo el memal de revestimiento pulverizado.

1 ó- o“ Método según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 15, 
caracterizado por el enderezamiento del núcleo antes de que se apli­

que ai mismo el metal de revestimiento pulverizado.

17ao- Memoro bimetálico formado por revestimiento y núcleo, 
siempre que se obtenga por el método según cualquiera de las reivin­

dicaciones 1 a 1 6.
18&o — Aparato para llevar a cabo el método según cualquiera de 

las reivindicaciones 1 a 16, caracterizado por unos medios destinados 

a impulsar el núcleo a una velocidad preestablecida y en línea recta, 

medios para aplicar positivamente el metal de revestimiento en forma 

pulverizada en la dirección de desplazamiento de dicho núcleo alrede 

don y en contacto con dicho núcleo, cilindros que delimitan un paso 

cerrado en yuxtaposición con el extremo de descarga de dichos medios 

aplicadores para- coger al metal de revestimiento aplicado y consoli­

darlo contra el núcleo alrededor de toda su periferia,, medios para oa 

dentar el núcleo revestido y consolidado por lo menos en el plano in 

tez-facial situado entre el metal de revestimiento y el del núcleo a 

una temperatura a la que el metal de revestimiento y el del núcleo se 

difundan entra sí algo, pero inferior al punto de fusión del metal de 

revestimiento, y cilindros que delimitan un paso cerrado para recibir 

al núcleo revestido caliente y reducir su sección transversal a fin 

d.e efectuar mas q.u© una simple unión mecánica entre aquellos metales»

19 ~•“ Aparato para llevar a cabo el método según cualquiera de 
las reivindicaciones 1 a 1ó, caracterizado por poseer medios para irn
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puisar 9.i núcleo a través de una serie de soportas de cilindros, ca­

da uno ae los cuales posee un paso cerrado, medios para aplicar el me 

oal ae revestimiento en forma pulverizada alrededor del núcleo en la 

entrada al primero de dichos soportes de cilindros, medios para acolo 

nar cilindros en dicho soporte a fin de consolidar grandemente al me 

tai ae revestimiento contra el núcleo, medios para calentar rápidamen 

re al núcleo revestido y consolidado a una temperatura de unión en el 

prano interxacial situado entre el metal revestidor y el metal del nú 

oleo durante el movimiento del núcleo revestido junto al lado de en­

trara ae un segundo de tales soportes de cilindros, el cual tiene u q 

paso con un area inferior a la sección transversal del núcleo reves­

tido caliente que penetra por él, medios para accionar cilindros en 

dicho segundo soporte, presentando un tercero de dichos soportes un 

paso destinado a modelar al núcleo revestido sin cambio material en 

la sección transversal del mismo, que presenta ai penetrar en dicho 

cercer soporte o bastidor, careciendo de accionamiento los cilindros 

de este tercer bastidor, y medios para eliminar las estrías produci­

das por el primer y segundo bastidores.

20~°~ Aparato para llevar a cabo el método según, cualquiera de 

ras reivindicaciones 1 a 1ó para revestir un núcleo en forma de barra, 
caraotenzaao por poseer medios para enderezar dicha barra, medios pa. 

ra raspar mecánicamente la superficie de la misma, medios para impul­

sar a la carra enderezada por una trayectoria recta, un aplicador des 

tinado a aplicar un anillo de metal revestidor pulverizado en la di­

rección o.e desplazamiento de dicha barra alrededor y en contacto con 

la misma, cilindros accionados eléctricamente que delimitan un primer 

paso cerrado en yuxtaposición con el lado de descarga de dicho apli- 

caaor para recibir y consolidar dicho metal revestido- pulverizado 

contra la barra alrededor de toda su periferia, medios para eliminar 

es unas longitudinales radialmente extendidas hacia el exterior de la
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barra revestida y consolidada, medios para calentar rápidamente el 

plano interfacial de dicha barra revestida y consolidada a una tempe 

ratura de unión inferior ai punto de fusión del metal de revestimien­

to, cilindros accionados eléctricamente que delimitan un segundo paso 

cerrado destinado a recibir la barra revestida y consolidada, siendo 

diciio segundo paso inferior al área transversal de la barra revesti­

da y calentada que pasa por el, medios para eliminar estrías longitu 

dinales extendidas radiaimente hacia el exterior de xa barra revestí, 

da y reducida, cilindros que delimitan un tercer paso cerrado para ter 

¿linar la carra revestida que sal© dei citado segundo paso, y medios pa 

ra enfriar en forma relativamente rápida el revestimiento de la barra 

revestida que sale del mencionado tercer paso.

218o- be reivindica por último como objeto sobro el que ha- de 
recaer la Patenta de Introducción que se solicitas "MBT0D0 DE REVESTIR 
1)1 1UChito METALICO COI ül METAL DE hBVliiSfLiüEM'O DE IEFEHIOS POSTO DE 
I'UblOíí i  DE MESOa RESISTENCIA TENSIL Y/ 0  SUPERIOR RESISTENCIA A JA 00 
RR03I0N".

Todo conforme queda descrito en la presente memoria que consta 

de treinta y ocho páginas y dibujos adjuntos.

Madrid, 14 Octubre 1959
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