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v dnvencion fe relsciunz con el uso is

:

1 ] T - 3 S s N b ] ot o ~ - 3 ey ey »L - - 5 - o
revestlulento a3 nucleos metalicos de BSUDBLrLOY Tegllienclia O 1nierl

N - . " o v - N .
res de_enzes contra la corrosion, pewa formar miembros bimetdlicos.
Mes conorevamente, s¢ relaciona con un nuevo gistema de produccidn
N - - - - o s, c s " e .- - ]
continua de barras, alaubres y formas metalicas que tengan un nucleo

ferroso y un vevestimiento de ceperor controlado de meial conductor

y/o resistente a la corromion, inicialmsnte en forima de polve, como

aiuiinio, cobre o sus ruspechivas aleaciones.

Liembros bimetalicos alarsados, tales coms alambres v barras
) 2 o

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

e a £ - -

zervicios publicos. Asl, los alaumbres y barras de acero "(opperweld"

. P S N - K
n pars cables electricamente conducto-~

revegtidos de cobre se

res en el transporie de energla, telefuno y oiros fines de comunica~—
.- . . p ‘o . . 4 D

clon y senalizacion, en alambradas resistentes a los agentes atmosfe-—
. Iy ] B 0 » LR 1, - - 7 b3

ricos, weluerzos de hormigon registente a 1u corrosion ¥ otros usos

oo’ . s, o . . L WL . o
electrico:s g mecanicog. Mao :L‘ec:{.entemenis, tambien se han feabircado

- . - . - . 5 - N N C .
5 empie&mo 81 €. terreno umecanico ¥ otrog, alamores de nucleo ferrosc
" ) - - . s - -~ . - f
continuo revestide de aluminic, Tales nracticas anteriores han supues

: - . P . 2 T . - s .’ s -
TO muy corrientemente la fabricacion hiediance L& &lJlJ.C‘LClOI”L de metal

fundide cumo material de revestiniento al metal del niciec, o 81 uso

ae camises preformedss y subsiguientewente soldadas o 1
cieog o, como en el caso Ge revestimientos relativemente delgocos,me

diente procesos de inuersion caliente o ciertas clages de electrodepo

sicione

win emobargo, sasta anore no ha sido posible, que wepanos, la

o . .- 5 ot R . LT " LS e - .
Ltapricacron de mienmoros bimetalicos de nucleo revestido eklpleandc,por

ejenplo, una varra o elambre ferrosos y meial en polvo Ge aluminio o
“ v N - . . B PR . -
coore, regpecilvamente, como materiales inicialen vespectivos vara m

o

. L. : - e a2 . ” - . - = e
clev y revestimiernto, y iz satisfaccidn de log deseadcs Teguisitos ae

ntinuidad dei

[e)

iento y nucleo, de densidad v ¢

revestimienio, de flowibilidad sin serjuicio Lisico o wmetalurgico pa-
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re el miembro compuesto y. baemas, e

aiento cuando tal miembro

4 e o - N .
comCueETo ha una ulterior reduceibn en su diametro me

diente cilindrus o iroqueles de estirado de alambre ai tiempo que s
- e ® £ r - - .
rantiene une re.acion minime enbre el espesor del metsl de revesti—

o .o
miento del nucleo.

- - . - - - . . . - N
£n una practica Preierlibie de nuesird invencion, ge gulicy un

metvel u'Vur1”'009 ror ejemplo aluminio en nolvo atomiz zado, a un no-
cleo ferroso consclidado con cilindros, csientado, reducido mediante
cilindros en su seccidn trensversal ¥y acsbados con redondeamiento a
ciiindros en wna operacidn continuade al aive ¥y a velocidades de pro-
duccion. Tal préctics rreferibie, en el caso de revestimiento con alu
winic de barras Je acero, yroporcicns una unidn metwiﬁrgica dirac¢ia
entrs lor mevales del revepstimiento v el nﬁcleo, efectvada uniforme—
mente alrededor de este Ultimo sin formscidn de ninguna caps continua
0 algo mas due vesiigios de quevradizo compuesto aluminio-—hierro. Bl
revestimiento o recubrimiento del producto bimetdlico asi producido
es una cublerts cuntinua, censa, no poroga ¥y resigiente a la corrosid
Bl nuevo producto es de produceidn rapida y ecoﬁémica ¥y satisfactorio
para una amplis veriedad de servicios eléciricos y mecénicow, inclu-
yendo & log y& citados.

Uiros objetos ¥ ventajas de esta invencidn cuedaran patentisza~—
dos con la giguiente descripeidn y los dibujos adjuntos, que sdlo son
ilustrativos, en los cuales:

La figura 1 es une vista esquendtica en proyeccion vertical ig
teral de uma linea horizontal continua de elaboracidn para una prac-
tice de esta ihvencién, destinada @ proporcionsy una barra o alambre
revestidos bimetalicos aptos, £i se desea, para una ulterior reduccid
de grosor mediante estirado,

La figurs 2 es une vigta en ;zmyeocién vertical lateral, par-—

- .~ . . N . . oo
Cleimenive en seccion, oe equlpo existente en la zZona e lag figura 1
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en el qus ge aplica de Fforms continua wetal pulverizede de revesbimien)
to & un nlcleo de berra o aiambie continuo.

La figure 3 es una visite en seccidn eifeciuads & 10 largo ce la
iinea III~III de ia figurs 2.

La figura 4 es una vista, algo ampliads, tomada a lo largo ce
la linea IV-IV de la figura Z.

La figura 5 presente une ilugtrzcidn de uns Torma mediante la
cual unos ¢iiindros como los que ce muestran en la figurs 1 mueden ger
accionados eléctricauente.

Lo figura 6 es una viste esquemdtica en proyeccion vertical la
teral de una linea de elaboracidn continua inicialmente vertical para
une practics de esta invencidn.

Le figura | es una reproduccidn de parte de una microfotografia
destinada a mostrar el enlace continuo proporcionadc por egia inven -
cidn en un plano interfacial situado entre un micleo ferroso y un me-
tal de revestimiento como aluminio.

La figura O, que comprende las porciones G4 ¥y UB, es una visfa
general en proyaccién vertical lateral de una linea horizontallde ela
borscidn pare una praciica preferibla de esta invencién, destinada a
proporcionar, por ejemplo, una barra o alambre ferrosos revestidos de

aluminio en una omperacidn continus.

La figura 9 ey uns vista en proyeccién vertical lateral del
aplicador del polvo de revestimiento Y vastidor de cilindros de conso
lidacién, tomada a lo largo de le linsa IA-TX de la figura 14.

Le figura 10 es una vista parccial detallada, algo ampliads que
ilustre un modo de proporcionar lubricante y raspador a lesz partes -~
traseva y rrontal de un cilindro, regpectivemense.

La figurs 11 es una vista tomsds a ic lergo de la lines KT—XT
de la figura 10.

La figura 12 eg una visia algo ampliads y parcialmente en sec-
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cidn longitudinal del mecanismo aplicador mogtrado en le figura 9.

Lo figura 13 es una vista terminal algo ampliada del elimina-—

dor de esirias mostrado en la figure 9,

Le figure 14 es une vista frontal del bastidor de cilindrog mog
trado en la figura 9, con una varte del mecanismo aplicador suprinida
a efectos de ilusirucion.

La figura 15 es una vista en proyeccion vertical iateral del
bagtidor de cilindros de reduceidn caliente pars un ulterior enlace
metalirgico entre revestimiento y micleos

La figura 16 es una vista frontal del eliminador de estrias
mostrado en la figura 15,

La figura 17 es une vista en ssccidn tomada s io largo'de la 11
nea AVII-AVIT de la figuras 16.

La figurs 18 es una vigta posterior del bastidor de cilindros
mogtrado en 1a_figura 15

La figurs 19 es una vista detallada y algo ampliada que muestra
la aberturs de paso desde el frente Formado por log cilindros del bag
tidor de lus figuras 15 v 18.

La figura 20 es una vista en proyeccion vertical lateral del
bastidor de cilindros de acabado destinado a redondear la barra reves
tide y medios pars enfriar el revestimiento de la misma.

T la figura 21 es una vista frontal del bagtidor de cilindros
mostrado en la figura 20.

Con referencia = las figuras 1 & 9, se muestran esqueméticameg
te medios pare poner en préctics uha versidn de esta invencién, en for
me de una lines horizonial centinua de equipo sobre el riso de una play
ta, destinads a la produceidr de alambre o barra bimetdlicos revesti-
dos, que, a efectos ilustrotivos, se explicard eﬁ relacidn con la pTO
duceidn de una barra con nbcleo de acero revestido de aluminio, subsi

gulentenenie egtirada en frio al grosor de un elaitbre de menor diame—
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tro. En tal equipo, puede disponerse un soporte 10 péra carrete de
Gesenmollado 11 sobre el yue se haile enrollads uns longitud conti-
nua de berra ferrosa 12. Bste barra se nantiens en tensidn a su peso
o la 1inea de equipo nasta un carrete de enrrollado 14 montado so-
bre un soporie 1) que se encuenira al final de is civada linea. lo es
necesaric en esta invencidn que la barra—nicleo 12 reciba ningin recu
brimiento de material fundente, metal intermedio o agente favorece-
dor del enlace o unidn metalirgica.

La harra 12 puede pasarse o través de un enderegador 16 y lig

iarse luego, con inclusidn de algin desescamador que pueds precisap—

"

se, en la linea de eguipo rediante un limpia—nﬁcleos-17, gque bien pue
de ser un inyector mecanico de arena como el "Wheelabrétor". En esta

méquina 17 se elimine cualquier escams u Oxido de la superficie de la
barra 12 y, si se emplea arenilla, aquella mdquina fuhciona de tal ma
ners que la superficie de la barra gueds limpiade sin brudirse. $i me

desea, pueden emplearse en iu g esto nedios de- limpiezs mediante

bario gaseoso o liquido de ls barrs. E1L miclso limpiado 12 pass de la
méquina 17 & uns miquina 15 aplicadora e revestimiento, judiendo pa—
sar entonces por una cdmars o mufla si tal elementc eg necesario para
proteger la barra limpiada contre la atmdsfera circundan@e, como por
ejemplo cuando el nlGelso es facilmente oxidable. Generalmente nc ge
necesita tal cdmara o mufia teniendo en cuenta la relativa proximidad
de las méquinas 17 y 18,

&1 aplicador 15 se emplea pars aplicar aluminio pulveriszado co
mo revestimiento metalico al nlcleo de acero 12 ya limpiado, en la -
ilugvrads versidn del invento due inmediatamente se expone.

Preferiblemente, cuando el metal revestidor es de aluminio, se
aplicard inicialmente en forums de volvo atomizado con un contenido re
lativanente bajo de Sxido (menos del O, 3% PO peso) y un andlisis de
crive del orden de 20 a 200 mallas segim el tamiz standard estadouni

., 8 . . L . . . _ - ~
tense, presentando la porcion principal de tal rolvo un tamefio que es

/
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e por cebajo de 40 mallas y por encinme de 140 (por ejemplo, poive de
aluminic Alcoa n® 115). Luego pueden emnlearse tambidn polvog de aluy~
winio de otros tamaiios (por ejemrio Reynoldes n? 12120) y otrss for-
HAS o

Bn la méguina 18 pueds utilizarsg una toiva 19 que contengs el
aluminio pulverirnado, descendiendc el wstal de revestimiento en rolvo
50 por efeoﬁo de la gravedad hasta el fondo de la tolva y desde ailf
& un tubo de elimentacion 20 extendido en la direceidn de desplazamien
to de la barrs 12, sehalada por lz flecha 21. La barra 12 pesa axial—

. ” - . . - ~ . . - ) K [T . N
menve a traves de la tolve 19 » el {ubo de alimentacion 20 y es coa—
- - - e - <y ] 1 1 o R - P y £
1ol con el extremo perfilador 22 del tubo de allmentacion 20 ¥ con un
paso cirecular 23 tovalmente cervedo, formado en log cilindros presiona
dores 24. Fuede dotarse @ la toiva 19 de un vibradon 25y wor ejemplo
‘- .- s 2 P - y - . . -
un Yoyntron", cuyas vibraciones taciliten la continue elimentacidn de
- - P N ~ - . — P o oo
polvo de aluminic al tubo 20 y desde allf unlriormenente alrededor el
b E 30 o o, w N Oy i e IS ~ AL  enle - [ - . -
nucleo 1z en el extremo de descerga 22 inuediatamate antes que el nu-
cleo 12 y el metal pulverizado ai;licedo para formar el revestimienio
N . . N 5 v . - . - -
ce aquel pagen sl punto de aprisionamiento del paso circular 23 forme-—
do por las respectivas gar_antas coopsrantes 27 de cuatro cilindros -
rresicnadorss constitubivos cel juego 24. Preferiblemente, $Log cilindqu
3 3 ry . : . LRI o ol 1 . ) -
presionsdores 24 y siguientes cilindros reduciores son accionados elec-—

. - - . - » ? 0 - o . »
tricauente segun la ilustracion, gor gjewplo mediante el equlipo gue apa

rece en la figura 5 en conexidn con 108 cilindros 24. For convenienciasg

de refurencias, la barra revestide yue sale de los cilindoos 24 y pa—
88 3 travéz dsl resto de la 1inea de equipo mosirada en la Tigure 1 pa
ra recibir ulteriores operaciones, lleva el numero de referencia 17a,
en el que el nlicieo sstd representado por el 12, recibiendo el revesti
iiento s0le el nlimero de wefzrencia 28,

B . . - P . -~ bt =
Bn la figure 5, un motor eldcirico 20 actua como fusnte comin de

e - L . . . - o
energia. Dicho motor estd consctado iwtiante un acoplamiento flexible
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todos los cilindros on ia mequina 16 de ls 1inea de egquipo mostrads en

22 a un arbsi 30 sowvre el cual va fijamente montado uno de 1os cilin-
ros presionadores Zi. EL Arbol 30 puede ser provisto de una rueda de
engranaje codnico 31 ¥ otra de dentadura recta 32 para sus respec vivas
consxiungs a una rusda comica 33 y otre de dentadurs rocla 34, accioc-

nada. Las rusdes de engranzje 33 y 34 estan fijadss & érboles cortog

A_’. . . - . PO A e ORI
30 para accionar dog de los resbantes cilindros 24 & identice ve-

35

i

- C e . O ST . . .’ N . ., .
locidad. i arbol 3¢ spta provisto tambidn de una rusds conica de en-—

: c i an . T 25 cituads o Lo
granaje fije 37 que se acople o otia rueds cdnica 35 situsds en un an

L )

bol corte 39 para accionar al restante cilindro 24 8 la misme veloci-

. - . ) . P P - .
dac ¥y en lea misms alrecclon, G.ls.,onlepuo i@ adecusdos rodamientos pave

o

. A ¢ - .. - " I
le Tigurs 1. Asil, los cilindros presionadores 24 no 80lo densificen el
metal reoubridor en un gredo que puede incluso producir ligersmente el

ne . o L g e . . o ” . . E
dramesro cel aucleo 12, einv gue auemés ce nusven sensibiemenie a lag -

. . : - ” - - - «
mighe veiocived de (esplesamisnio del micleo 12 gue we halle bajo ten—

Siomy GVITEnGs aul el wevimlento relativo enire el reveubimiente 26 que

z P Py - < ~ - LI -
se esta prencendo con lom cilindros, ¥y el nuclieo 12. Ios ad juntos bor-

des colncicentes 40 de Llos cilindron 24 se hallan preferiblemente bige

S . o . 2 - 4 - . . ; .
tatos para evitar la formacion ds esirias Longitudinaler sobre la super

Plole

iy
o
o
(&
P

nucieo revegtido 1Za al nesar por el hueco 23 formzdo por log

cilindros presionadores 24. En cuanto a is ligers formacidn de estriss

que pueas producirse en log cilindros consolidadores «4 y suldguientes

ciiindros presicnadores, los

3t e 3 . YT =Eele
sgtablecs nucleo mevestido

preferiblamenie

» . . . , . . -,
en cuaiquisi nagulineg s é 1lente e reduceion del ares trangversal de

-~ - .
aguel en la linea continua ce equipos

La barres bimetaliics 1ia uesta del ntcleo 12 ¥ del revesti-

miento Z¢ presenta en el lado galiente de los cilindros z4 una adhe—
rencis entre nucleo ¥ reveustimiento que eg inferior o la dssesd 2 para

ﬂ -y o - oo - R 4
final a que aquella serd sometica. L& adherepncia -
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de calentamiento por induccidn elfcirica. Loz conductores o4 de la b

25 91

‘ - e . “ ‘ . ,
entre las partlcuias tu revesitlmisnito resulta rfovorscida mediante ca—

entvanientc en un horno 41, que ss muesira srovisto de una bobina 42

s

bina 42 -mueden conectacrsze a

trica pers el servicio de calentuniento por induccidn a

bobina. Lo barra revestide 12a vesu a través del ceniro de la bobina

dg en el curso de su wovimiento continuo, a uns veliocidad adecuada, -
iendo el oaluntadoz-LH/SULvo ente longitud pare generar la deseada -

be)

. Id - - N .
Temperstura durante el periodo de tiemwuo convenienie en el medal reve B3

tidor 20 Ge la barra revestide lia. Una barrs reves: tida como la 12a, -
desslazandose & una velocidad aproximada de &5 nies por minuto, puede
ilegar & uny vemperetura de unos 11008F mediante un calentador por in
dec on d1z Y SRR an e o 5 -t i nos 2000 a9 Y000 1closg
Guccion {ue use Corriente ae ung irscuencia de unos 2000 a 3000 ciclos

por ssgundo. Se o*wwrenuﬁra que en waterias de =

te tipo wuede efec-

tuarse algin ajuste de teuperaiura con reiscidn & tiempo, y vicever—

g8y ®ln aparierse de nuesirs invencidn. Pusde mantenerse wna atmogte—

. - ”~ ‘ s o 1. a ~} e s oy - 1
rg controlada de caracier en general no oLidanve 0 algo reducter en el

calentador 41 7 en cualquier otro empiazamniento que pueda utilizarse

en una de esta invencion en la que el tiempo, temperatura u

- . . . ’, -
otrosg vactores garanticen le no formacidn de Oxido. La atmosfera con-—
trolada puede mer une mesclia de nlLro e1ne e nldrobeno {por & jemplo,hasg

fa un 10# de nidrdgeno, con el resto de nitrd:s geno) o hidrdseno o helio

U 0%ro xas no oxidante.
1

temperatura de la barra revestida 12a en el
calentador 41 puede conseguirsze mediante una seceidn humédeoedora 43
aﬁtes Gel tren de lawinacidn 44. Bste tren 44 puede dotarse de otro
Juezo ce cilindros presicnadores Zis accionados eldetr ricamsntie, provis
G de un paso de "redondes modificada’ de inferior diamsiro que el pa-—
80 Z3 nars efeciuar una reduocién "caliente" de la seccidn transversal
de le bvarra 1za o efectos de adherenc siay no siendo preferiblemente nin

al 1um aproxi-

guna de esvag aisisdas
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- 4 . . - . - . o el :
madamente del ares wransverss. de ia barra Tevesiida que peiwira en el

paso de ros cilindros 24a. 4 lo salida del +tren 44, la barre revesti-

da soumetide a ia accidn calieate de .os oilindwos tiens el revsstimien

. - . : e i ) g 2 At "t R b . B -
to de aluminio 20 J{irectamente adheridc ai nlcleo de acerc 12, care-

ciendo practicamente el propio revestimiento de oros ¥ presentando -

e superiicie suave y conbinua tal que cuandd la barra revestida esa
doblada en frio de manevs sensiblemente intensa, tal revestimiento no
8¢ agriete nl rompa ni separe del nucleo. Segun ssan las propiedades
nmtalﬁrgicas deseadas en i borrs revestida, puede avlicarse un nuevo
tratanisnto térmico & ls barra 1% que saie del tren 44 en un disposi
ivo de ajuste de temperstura 4) anves de que la barra 122 penetre en
la maguina 48 ¥ en un segundo juezo de cilindros presiosnadores 24b pre
feriblemente aocionadoé eléotficamente, pars efectuar otra reducceidn
del ares. transversel de l1s barra 12a de una Torma tal yue se evite 1o

do movimiento ce frotamiento relativo entrs el revesitisiento y el nu-

o

£

cleo o cualguier tendenciz o "embutlx" el revesitimiento en el nucleo,

Entre los diversor elementos del 8guipo  ueden dispunerse unes muflias
iy Iy b , - [ U 5 s s g “ RIS g 2 -

O cama-es 4 pars la barra rsvesiida 1ca, siempre gue estéd indicado el

. ~ , .
uso de uno atmosfera control suento.

Ay vomo yueda e:
Después de dejar le maguina 4o, la bérra revestida presionad
1éa se enfria en un @lspositivo refrigerador 13, pudiendo pasarse a
wn vren de presionado 48 "en frio". ®L dispositivo 13 puede tener unos
tubos reivigeradores o ponerse en circulacidn tor su interior un 135

. - . . 22 o . . 2 3 Sy .
do rerrl sante cuya composicion no forime reacclon con la barrs revesg

tida lza, para llevar la jemperatura des egia barra 2 un valor inferior
deseads, antves de que renetrs en el tren 48. Bn este tren se disponen
0tros juegos de cilindros presionsdores 24c, preieriblemente acciona-—
dos eiéotricamente come log oilindros 24, pero com pasos a través de
ellos progresivamenie menores, Comprenderan aquslilos a quienes va di

rigide la explicacion de ests invencidn gue la velocidad periférica de
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los respectivos jueos de cilindrop presionadores en la uréctica de
ia 1inea continus de esta invencidn, habrd de ser coordinada para —
tal accidn presicnadora continua.

Bl grado de reduccion efectuado #Or cada jusgo de ciliindro
24c en la versidn ilusirade en la figure 1, es preTeriblemente ds un
10% avroximadanente del area transversal entrante de la barra Teveg
tida en cads unc de log citados Jusgous, hasta gue el didmeiro de 1ia
barra tenga el valor deseado para ol fin a que se vaya a destinar.
Tal presionado a inferior tem peratura puede emplearse para obtensr

g o

- £ .
mes edscuadas caracteristicas de es stirabilidad de la barra reves Tl

da 1zZa en determinadas gollcaciones del producto. Tudden disponerse

)

os

w
[0
o
o]
[

para efectuar un calentamiento intermsdio de ls barra re=
vestida, gl se necesita pare conirasrestar cualquier tendencia hacia
una disminiida "biandura™ o ductilidsd como consecuencia de su pre—~
gionado o estirado.
Una préctica de esta invegcién como 1a descfita, produce un
nlace metalirgico emire el metal del nicleo 12 y el metal del reves
timiento 26 como se ilustra esqueméticamente_en la figura 7, en la

que el plano interiacial 43 seiala ls presencia de un enlace cohieren

<

il o o » . . .
€ superior a un asimple enlace mecanico, al tiermo gue no a-arece en

D
'<.J

ningune cantidad ayreciable de quebradizo compuesito aluminio—hig—
rro (en el caso de acero revestido ae aluminio) ni alnguna perjudi-
o -’ - [

cial difusidn extensiva que produszca la formacidn de iages guebradi-
zas en tal piano interfacial. Le unidn en este plano es suficientemen
te adherente, de maners que cuondo la barra rsvestida 12a situsda en
- . Fa " - o - | .

el carrete 14 es estirada en rrioc al srosor del alambre, se ha desocu
bierto yue el rudio del niclso v el espesor radial del revesti miento

situsdo wmobre el disminuyen, al tlempo que el revectimiento continda

rodesndo en Torme generalmente uniforme al nucleo durante tal estira

5 . . I - 3 Ll . | - .
doe. Pos cons iguiente, el articule bime3dlico acabedo serd, en is pre

® prectica ilusitraca, en forma de un alambre revesztido de alumi~
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Ba ella, lus partes que correszonden en general en su estruciura ¥

rizontal antes de pasar a través del iren 461, Des:
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. - . - 3 . I
nlo, con un nucleo de acerv adscuado para el itransporte de energla

¥ MeCANicos.

o

elecvrica, telefono 7 otros usos eléctricos
. E e sy - Y . - o £ N P
dn la figure 6 de loz dibujos se muesira wne linsa de equiyo

4 . " . . -~ . - . . 7
esquenaticanents ilusii practice de nuestira invencione.

funcilonamiento al equipo ilustrado en las figuras 1 a 5, llevan ios
wismos numeros de referencia, con la adicidn de un factor prima & los
mismos. In la figura 6, se efectus la alimentacicn vertical Gescenden
t¢ de une varra ferrosa 12' metalirgicemente limpia, en relecidn au~
to—centradora, & traves de una tolve 19" que contiene metal pulveri-
zado H0' para el revestimiento de ia barra 12'. La toliva 19! apofta
el polvo 30" al tubo perfilador 22' por gravedad, rodeando uniforns

¥y totalimente a la barra 12! al penetrar ambos materiales eﬁ‘el punto
de captacidn de los cilindros presisnadoves 24'. La barra revesiida
12a' puede paserse, inwediztemsnie después de dejar los cilindrog 24!
z través de une bobina 42' de calentamiento por inducciodn v & travées
de un tien de presionado 44' para reduccidn caliente, a fin de comple
tar la densificacion ¥ unidn del revestimiento al nicileo de 1a barra.
ruede disponerse una camara 41' alrededor de la bobine 42" v los ci-

.

lindros 24', estebleciéndose unas aberiuras adecuadas 51 en la referi
da cawsra 41' para la circulacidn de una atudsfera controlads no oxi-—
dante por el interior de aquélla. Cuandd la varrs revestida 12a' =zale
de la bobina 42', se lleva en forma de combe cateriansa 53 a través de
e zanje o4 situada por dsbajo del piso 55 de la planta, para que la
bafra 12a' pueda penstrar en una linea horizontal de egquipe para su
reducclon con log cilindros. hsi, la berra 12a' ge adapta a un cilin
aro de guia 56 de gran didmeiro cuando abandons la zanja 54 v pene-—

tra en un disuositivo 45' de ajusie de la tenperaturs en direccion ho

rd - - R
ueg de dejar este

o

. - - : . - - - -
tren, la barra 12a'! puede pasar a través de uns mufla 47V y de un se




10

30

cde refrigeracidn 57 gue contiene ure at

4

gunde tren de wresionado 48%a pare unc nueva reducciw® ue .gu

T

didme—
- L i “ S a2 o a
wro. AL dejar el tren 4d'a, la barra 12aM ruede enitrar en una camara

1

Do ey I
ogiera coniroiada no oxidan—

te que pusde mer ol wropio

edio veirigerante, pars poner la teupera—

tury de la barre revegiida 12a" & un velor adecuado anten de que sal-—
za de dicha émara, glendo luego enrollads la barra en un carrete de
enroilado 14%,

Los especializados en esta nateris comprenderan ia posibilidad

-

ung variacicn en el orden de lag fares de una nueve

P,

de introducir a

préctica de nues stre invencidn regpecto g lio aJUl descrito, como en el
cesc ce entablecer une fase de reduccidn mediante cilindros antez de
la fase ce calentamiento, coumo se explicod con relacidn & los calenta~
cgores 41 y 41%; ese calentamienio puede efectuarse por medio de un dig
»ositivo que no sea una bobina de calentsmiento por induccidng el me-
tal pulverizado puede ayiicarse a un nloleo nediante una alimentacidn
positive o teniendo wis de ung négquine como ia 18 en téndem, v& sea en
digyposicion vertical u horizontal; gue juede inte rponerse una rfase de
calentamiento entre una o mas ce los fases de reduccidn o de los tro-
auelsc de estiradc; que iz barrs reveutida que male del Ultimo tren
de presionzdo pueds llevarss directamente a un primes Juezo de troque
les de estirado o a cusiguier ofro sitio en iu ugar cde ser enrollada 20
bre un carrete como el 14 & 147,

La presente descripoidn, que me ks ofrecido en relacidn con la
preduccidn de una barra o alaunbie compuestos de aluminio ¥ acero, eg
aplicable también a la produccion de srtfculos bimetdliicos alargados
cen un revestiniento de cobre, aplicado iniciaimente cohtra el nicleo
en forma wulverizads ¥ sresdonado en intimo conte 1060 con cualquier

» . . e . L L - ., . . .
poreion e la superficie del nlclieo, cumo gueda explicado. Mo sl ca-

. .. ¢ . ' . . N . . -
80 Ce tales articulos revestidos de cobre, producidos gegun esta in-

X

-

vencion, las temperaturas aplicadas gon mas elevadas, ieniendo el co-
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5 . .7 - - . - .. Y ~
bre un punto de fusion mas elevedo yue el aluminio, Asl, una barrs con

tal revestimiento de cobre, inicialmente apiicado en Fforma ae polvo

o - ‘. . 5 - - N
prensado directamente sobre un micleo ferroso, puede ser calentado en

i~
o

un horno correspondiente al hornmo 41 & 41" haste une ftemperatura del
orden de 1800 a 1900w aproximadanente, en une atmdsferas controlada no
oxidante; y las Tases.ds reducciodn por prensadoe calisnte en trenes ané
logos a los 44 6 465 pueden tener Lugar a una temperature de 1500 & -
19009F'aproxiﬁadamenteo Después de cualquier fave de reduccidn por pre
s16n caliente o fria o de éstirado mediante troguel, puede interponer—
se una fase de templado a 13009F cuando la utilizacidn final del Pro=—-
ducto indique la conveniencia de dotarle de una blandura o ductilidad
algo mayores. Ademds, como en el caso de los miembros bimetdlicos alu-
minico—ferrosos producidos mediante eshe invencidn, lag condicicnes se
preseieccionan de t8l suerte que la unidn entre el nicleo ferroso y el
revegtimiento de cobre smea una unidn metalﬁrgica. in el caso del cobre,
se obbiene una unidn que es alzo més que una gimple ‘unidn mecanica,sien
do conveniente alguna difusidn de ios respectivos meteles entre si sin
ilegar a la formacién de une zona o capa perjudicial al no formarse nin
gun compue zto quebradizo en el plano interfacial de ambos metales,

For ejemplo, se revistid mediante cilindros presionadores una
barra de scero de composicidn AISI C-1020, con un didmetro de 5/16 de
pulgada, haste un didmeiro de Uy42 pulgade con metal de cobre eleciro-
1itico rulverizado "Charles Hardy" tipo A, ¥ luego me calentd hasta -
19009F en wna atmdefera de hidrégenc. Seguidamente, se 1levd la tempe-
rature de la barra revesiida = unos 1600°F en una atmozféra de helio
¥ &8 redujo ls barra mediante presion caliente o un didmetro de 0,295
pulgada. Luego se estird el producto a través de verios trogqueles hasg-—
ta un didmetro final de 0,096 pulgeca, produciendo sgtisfactoriamente
un alambrs de acero revestido de cobre de aguel diémetro, habiéndose
efectuado un templado intermedio del alambre somstido a estiradc a una

temperviure de 13009F en una atmdésfers controlada no oxidante (10% de
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hidrogeno by, 9Up de nitrogenc o) cuando el diemetrc del alambre era
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de 0,114 puigada.

De nanera anéloga, pueden aplicarse mezclas metdlicas pulveri
zadas ricas en aluminio y en cobre v metales anélogos o nicleos fe-
rrosos y de otra naturaleza, parva la produccidn de wiembros bimeta—
licos alargados en los que el nicleo (ye sea en forme Ge barra, alan
bre u otra) puede ser, si se dewea, eniteramente rodeado ror un netal
recubridor qus posea una inferior resistencia tensil o superior resis
tencia a la corrosién, o ambag cosas; gue el material del micleo, en
una operacidn continua o no continue, segun se desee con la produc—
cion de una unidn entre revestimiento y nicleo tal que ios artfculos
asl producidos pueden servir sdecusdemente en terrencs en los que la
fiexibiliidad, elasticidad, ductilidad 7 otras proyiedades de tales ma
teriales pusdan sger convenientes. Ademés, pueden utilizarse en las -
priciicas anteriormente ilustradas de esta invencion varias atmdsfe—
rag generalmente no oxidunies en la zona de reduccion. Y aunque es-

' . , . - - . . . - . - . 7 -
va invencion se ha descrito principsimente con relacidn s la produc—

cion de barras ¥ alambres revestidos, se comprendsrd que la misma es
aplicable & la produccidn de formas bésicas cilindricas ¥ planas, in
dependientemente de que tal revestimiento sea o no aplicado de mane-
ra que envuelvz totalmente los nicleos o bases de tales formas.

Vergion preferible

Una versiodn preierente de nuestra invencién-aparece ilustrada
en forma de 1fnez continua de revestimiento en las figuras 8§ a 21, na
Ta la produccidn de wn meterial bimetdlico tal como barra de acero re
vestida de aluminios, en la que el revestimiento de aluminio esta me—
tallrgicanente unido al nicleo feiroso. Tal como 6 emplea aqui, el
término "barra" incluye material del grosor de barras v alambres, as{
como material de forma redondeads u otra en su seceidn transversal . Los
metales presentados incluyen a los de propied&des glmilares,abarcando

NRd - . . " . o o .
tanbien a aleaciones de cada uno de ellos. En el producto preparado
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el revegtindento es uuy denso y virtuslmente ezento por completo de
huecoss el vevestimiento es continuo, adherente o si mismo y al micleo
¥ presenta un espesor relativomente uniforme alrededor de éute. La jorie
duccion de tal producto mediante la versidn preferible pueds efectuar
8e a escals comercial con un ufnimo de mano de obra y zastos, respon—
diendo plenamente & los ensayos de tipc wrictico g comercial y a los
requisitos exigidos psra el servicio y uso de tal producto. Ademas,el
espesor del revestiimdento puede variarse con relacidn a la geccidn -
trensversal del nﬁoieo, dentro de la capacided del equipo varticular

empleado para producir un detsriinsdo grogor final en lg barra reveg

bn la disgosicidn generel de la linea preferible mnostrada en la
figura o, hay un cerrete do desenrroilade 100 de tipo ogcilante, pro-
visto de brazos 101 extendidos en forma diaretralmente opuesia, que
sustentan una bobins activa 102 de parra ferrosa wtilizads como ni-
cleo para la barra revestids iuego producida, y una bobina 103 de repy
puesto en el otro brazo 101, Junto a un iado del carrete 100 se'sitﬁa
un soldador a tope 104, que Permite la soldadurs del extremo final -~
102a de la bobina 102 al extfemo inicial 103a de la bobine de repue -
to 103 al continuar el avence de la barra-ndcleo 105 desde la bobing
102 bhacia el mecaniswo mostrado en la figura &. Cuando los exiremos
1022 y 103a son moldados entre sig cuslquier rebaba o desviacidn en
la union de la goldadura es pulimentads o eliminada en cualguier otra
forme, pudiendo tempiarse la soldadurs si se desea en el udemo gsoldam
dor, mediante un conirol de templie manual posteriocr a la soldadura.

Le barra-~-nicleo 105 es impulsade en la direccidn de la flgcha hacia
un enderezador 106 provisto de un grupo de cilindros de captacidn 107
accionados eléciricamente ¥y otros dos grupos de cilindros enderezado-
res 108 en dos plancs, de maners gue la barra sale del enderezador -

o ¢ . . . » L
106 en linea recia, que se mantiene a través del aparato hests el me-—
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funcionando de manera gue martenza uns reserva de tal polve rvevegil-
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canigmo ¢e cilindros cabresziantes 109,

"5_CENTIMOS
IR

Una mdquina. 110 de arenilila metdlica sbrasive lippia mecanica-
mente a la barra-nicizo vara dejarls en estado netalﬁrgioamente 11lp-
pio al vasar vor ells entre el rodillo de gula de entrada 111 y el de
salida 112, devolviendo un elevador 113 a la arenilla superior a un
tamaiio seleccionado a una tolva de suministro 114, siendo separadas
y depositadas fuera las particulas mas finas y el poivo. Bl nlcleo
105 cue sale de la maquina 11C presenta una superficie aspers exenta

»

de materis exiraiia, incluyendo particulas carbonozas. En luger de

o

te, pueden emwlearse otros yrocedimientos de degescamado y limpleza
incluyendo el ceriilacdo de alambre.

La barra-nucleo meﬁalﬁrgicamente linpla es impulsade luego a
través de un mecanismno aplicador 115 donde el nmetal de revestinmien—
to, por ejemplo polve de aluminio atomizado Alcoa n? 125, es avlica—
do en un diametro preestablecido slrededor de la barra-nucleo inmedis
tamente antes de la entrada de ésta en una méquina de prensado médiqg

te cilindros, 116. Un polvo de aluminio adescuado para el equipo ilug

Id - . « f Y . . * .
trade tendria la siguiente distribucion de part{culas:

Cribe standard egtedounidence %ngjggggg
Mas de 20 aproxe 1 como mdxo
" " 40 ] 10 ] ]
"oone 30a 50
"o 40 35 8 55
" " 2060 aprox. 10 como mAxe
Hagtyg 200

Junto al mecanismo aplicador se diswnone un depésito 117 para
el polvo Ge revestimiento, uue periddicamente se wvuelve a llenar.Un

alimentador vibratorio 118 va conectado al fondo del deposito 117,
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werior del mecanismo aplicador 115,

dor en une tulva 115 en 1s parie

-~

Puede fijarse un vibrador 120 en ia pared Ifrontal de la +4oivs 115 o

re faciliter el vemo de »01vo ravegtidor o wun aplicador de polvo 121,

.. . . e - , - e
loanlicedor 121 va fijado en unos goportes 122 rigidamente ase-

gurados & un soporie prineipal 123 y a la rlaca superficial 124 de la
maquine cousolidadors 1164 L1 soporte 123 esid tenbién asegursio & ia

24. Un arbol husco 125 del aplicador 121 me halla taladrado pa—-
Te el vaso exial a través del migno de le barra-nicleo 105« Un tornillo
heiicoidal 126 va asegurado al exterior del arbol 125 para forzar al jele!l
Vo revegtidor uniformémente alrededor de 1a superficie de ia barra-—ni-
cleo 105 al venetrar ésta en el munto de captacion del‘paso circuliar

cerrado delimitado por cuatro cilindros 127 del tren 116, AL atravesar
dicho pazo, el revestimiento de poivo situado sohre la barra'10j es con

solidado formando une barrs revesiida "verge! 1038 en su forma "verde"

G

NP - L. = 3 e o~ A s T . Fa
consolicada, Lo presida en ei paso cel tren 116 eg oreferiblemente su

ficiente para dengificer el polvo revestidor ¥ reducir ligevaments el -

~ e " ] at -y ” - 2 ~ ol + ’
cliamesro del nucleo ferroso en aisu &8 mliesimas de

pulgada. La consoli

dacion producidz por el +4ren 116 estabiece una densidad en el nolvo re

vestidor que es supsrior al 98% de 1a densidad del aluminio iabrado de

N . ¢ - . - . - a - -
elevade pureza. Lag ranuras o egtriaw Llongitudinales formadas en la

Jra

ne&'sep?“adora Ge los bordes coineidentes 165 de log cilindrOS'accioug
dos eléctric&mente 127 son recortadeas por un eliminador de estriag 12
cuando la berra revesiids congoiida@ 10ja sals de los cilindros del beg
tidor 116.

La iinea de elaboracidn de metal a lo largo de is cual pags ia
barre revestids verde 1055, continie con una mdquina calentadora por in

. . . R ” - o g . ¢
duccion 129, halldéndose nontzaos unos rodillos de gula

o

e entrada 130 y
otroz de gzula de salidg 131 en losg lados anterior J Posterior del basti

dor de calentador por induceion, gque sustents une bobina de induccidn -

11

~ - e LA - o 4 - - it - - _—
132 en relacion concensrica con Ja Lllines de paso. b el calentador por
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induccion de barra 10ja gusde vapicanente calentada = itraves del re-

v Gel plano interfacial situado entre el nucleo 7 el re-
vestiniento, & uua temperatura no inferior a QUOF o susnerior, Ges-—
slazandoge seguideuwente hacila un tren de re educcion caiiente 133. Ln
este tren hay otro juego de cilindros "ocobema ae turcp” 134 acciona—
dos elictmicaansabey que prezenta obro paso totalmente cerrado que une
3

’ - - ] o 3 = e g !
mas aun a revestimiento y nucleo, reduce el grosor ae la barra reves—

e . = - s - - e
tids vy aplena ligeramente cads porcion cuadrante de la super:

1 3 2= 3T - . i 3~ ot A s gy ]
abarcada por é1l. Los cilindros 134 accionados eléctricamente, al igud
N - _ 2 . - . -

que los 127 también accionados eléctricamente, giran & uns velocidad

Kl

. . » ~ - . . - -y .
bal gue no ejerzan ningun efecto de nalbinajs gque tien da o desvies al

, Pe

vovestimiento con relacidn &L nucleo 48 L1a harre revestida que atra=-
viegs sug vespectivos pasos, rudlendo por el comtrariv tales cllin—

dros eliéctricamente accionados ayudsr algo al movimiento de la Dérra
revestida a traves de jales pasos. Un elisinador de emirics 135 rasu
o Las Lisevas estrias longitudinales producidas eh las Yesguinos'ae
los wasos en los plancs de separaciim Tformedos por los bordes ccinci
aentes 195'. Al desplazarss a treavés del paso del mn 133, la barrva

revestida v consoliduda 1Usa lleve el revestimiento de aluminio y el
nlcleo Ferroso adheridos entre si en contacto mds intimo, logréndose
une unidn metalurgics entre el aluminio y el acerc sin la producoién
de ningﬁn plano interfacial continuo de compuesto aluminio-hisrro ni

ninguna formacidn sustancial de tal compuesto. Los vestigios de com-

perjuicio. HBn el tren

&

ouesto que puedan aparecer no producen ningﬁn
153, el area trensversal Jde la bavra vevegtida queda reducida preie
riblemente on no menos del 5%, aasta un wdxiuo de un 25% eproximada
mente, comvartiendo tal reduccidn tanto el revestimiento de aluminio
cowo el nicieo Terroso.

La unida barra revestida gque sale dael eliminador‘de sstrias =

135 pasa a un tren de prensado Tinal 136 provisto de cilindros sin =
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accionar 137, wrefe

riviexense inclinados en

N o . - - . 7 - o . 7 T LI
|ll’l(,u. Tormads non la BL8, COIL KeLaClin & L& DOSLoLon G L0 CLLIln-—

aroi Jde log tirenes

los cilindros 137

4 e 5 g -~ - -
116 v 133, Asi, en ei fondo de

coinciden con lag Mesguinas” citadas de la barra re

vegtica que sale del tren 133, wroporcionando un anlanariento final

esjguings

voun redondeamients final a le guperficie ae 1s

:

- R - o - L El o 2 . B
DELTE. ML DESO Ue L08 CL.Anuros del wvosn 1_3'6 0 erlecitus nirnguna fedu_g_

. " T N
cion sustancial del

grogeor 42 Lo barra. Le barva 105 y la barra reveg

tida 1058 no parecen torcerse apreciablemente al pasar a traves de -

log respectivos trenes, gue preferiblemsnie se colocan nmy cerca entre
2 &

¢

dondenda sale del

i

si, sconowizando asi espacio. Cuando la barrs revesiifa, unida v ve-

2 PRl . " td . o 2 a v . = "
tren 130, se encuentra todavia muy callente, emplean,

. . o - - P - - (e crmam e N - g
doge i mecanismo 130 de pulivsrizacion de agua relirigerante pars re-

ducir la temperatura del revegtimiento por 1o @menos & un velor supe-

i

rioxr al punto de ebullicion dei agua, prefsriblements alrededor de -

2502 a 3009F, cuando el rafrigevente sea agua, de ménara que la barra

se nalle ssca en el nomento en gue realiza la primera vuelta alrede~

dor de la rusda alejads del cabrastante 109

BL cabrestente 109 este provisto de unae rueda accionadora 139

y una rueds acclonada 140, La rueda accionadora 139 recibe la energla

wsdiante una transmision de velocidad ajustadble 141. La barra revesti

da, ya temiainaeda, Jue gale del tren 130 enira primeramente en contace—

to oon el lado posterior de la rueda 140

S
!

ra ae

P - R
con el nuwero des

cilindro 139

gado de vuelia antes de

7 lusgo con la mitad delante

v de aueve con el lado posterior de la rusda 140

pasar a un mecanismo enrolla

dor 142. Tales vuelias alrsdedor de las ruedas 139 y 140 del cabrosg-

tante proporcionan

1

tan dsslizamientos

- . R . Id . . . .
la descada tenslon en la linea de elaboracion,evi-~
v hacen girar a 1s rueda 140, las superficies de

ol

los cilindros 139 v 140 del cabvrestante pueden estar ranuradas si se

desza para lo separacion de las vueltas, gulae

F traccion de la bharra.

e
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“tricamente el mandril 148 de maners due gire en uns direccidn de anro

22 22/%§ g éi
La velocided Gel cabresianie este sincrenizada, Legun conprandsran

18 expiicacidn de esia invencidn, con

aquéllos a qQuiencs va
le velocidad de ios cilindros acclonados eléctricauente del endersza
dor 106 y lios trenss 116yy 133. Ta tensidn broporecicnads wor el ca-—

bragtante sroporeciona la fuersa de traceidn reguerids uars desvlazar
ia linea de barra en la direccion de lag fiechas mostradas en la Ti-
surs 8, a la velocidad egcogida.

La bvarra revestida 105a, ya terminada, vasa luego desde su ﬁlti

no contacto con la rusds 139 ds] cabrestante a un enrollador acciona—
4o 142, donde eg captada por low cilindros 143 controiados por um tor
nillo de ajuste 144. La barra revesiida basa entonces entre los rodi-
lios de guia 145 ¥ por debajo de un cilindro deflector 14o, cuya altu
ra vertical puede ajustarse medianie un control manual 147 para esta-
blecer una curvatura preestablecids en el nlcleo de acero de le barra
revestide 105%a generalmente igual al didmetro deseado de 1z bobina.Se
dispone un mandril 148 lateralmente extendido y al comienzo de una opg|
racidn se pasa al extremo libre de la barra entre los rodiilos de -
guia 149 v entre un blogue de cizallamiento 150 ¥ una cuchijla 151 ac
cionada por un cilindro, eincronizada eléctricamente wara corter la
barra revestida Ja terminada, unc veﬁ que se ha consezuido el nitmero
deseado de vuelitas en la bobina. La curvaturs de la barra revestida
producida por el cilindro detlector 146 es suficiente para mantener
el extremo inicial alrededor del mandril 148 en uns forma de degpla~—
zaniento helicoidal hacis el exterior, hasta que se corta la bobina

por ia cizalla como queda explicado, despuds de lo cual empieza a for

I

marse la siguiente bobina, conduciendo ai anterior bobina o bobinas

”

fzcia el exteriocr schre el mandril. Si se desea, puede accionarse eleg

llado como se indica mediante la flecha situada sobre 81.

Las Tiguras 9 a 14 inclusive muesiran con mayor detalis el tren
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1
D)

N
I

202640

revestidor 116, juntaments con e} mecanisne ariicador lij 7 el elimi
nador de cztrias 128 a &1 asociado. Hi extremo frontal del arbol 125
va fijado a una rusda dentada 152 jue eg puestia en rotacion ror un cay
Junto motor-reductor 153 de velocidad gradusble y que estd conectado
a la rueda dentada 152 mediante uns cadena 154 en una dirsccion que
obligue & la rosca de tornilio 126 a aplicar polvo de revestimiento e
une direccidn de retroceso hacis el extremo del aplicador. Bl arbol
125 esta provieto de un collar de impuleidn 155 fijedo al mismo, que
copla a un soporte 136 asgezurado a la caja 121. Los sonortes 157

&l

e

@

del cilindro de impuisién sustentan giratoriamente el extremo entran—
te del eje del arbol 125, que termina en 158, donde glueda fijado a la
rueda dentada 152,

Bl polvo de revestimiento penetrs en la caja 121 a través de
una aberturs 159 en comunicacidn con el fondo de la tolva 119, ilenan
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
v al exterior del arbol 125, Un exiremo tronco—-cdnico 160, romo y e
lativamente corto, que prezenta un paso axial s través del migno, es

- . P - - ey o .
gsujetado al extremo posterior del arbol 125, Bl extremo 160 tiene una

superficie exteriovr shusada, generalnente paralela, o ligeramente di-
vergente, con relacidn a la superiicic interior de la tobera 161 ase
gurada & ia parte frontal de la caja 121. Bl egpacio gituado entre el
exterior del extremo 1560 y el interior de la tobera 151 no ponsﬁfihe
el area transversal del polvo revestidor que se fuerza a traves de
aquélla medisnte la rotacidn del tornilio 126 a una velocidad prees—
tablecida con relacidn a lu velocidad de la barra enAmovimiento 105,
;

La tobera 161 estd provista de una gargante 162 entre ol extremo de

desearse de la punta 160 y su propio extremo de descar

en el gue el

poivo revestidor es firmemente presionado por el aplicador de una ma—
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el punto en que el

lar 163 formsdo por Llos cuatro cilindros 127. Mediante laz delgadas

nervaduras ahusadas 164 gus se exltiznden hacia atras en los respecti-
vos planocs 6e las superficies coincidentes 163 gituadas entre los ci
lindros 127 y en muy estreche proximidad a los mismos, se impide con
gidersblensnte ¢l escape de polvo revestider por el punto de captacitm
del paso 163 hacia el husco que queda entre adjuntas superficies coin
cidentes 165 que se desplazan hacia un reeiproco contacto. For ello,
gueda isaterialmente reducida ia Formacion de esirias longitudinales
radiaimente verticales en los puntos intercardinales situados alrede
dor de la circunferencia de la barrs revestida ¥ consbiidada 105a, ©
totalmente suprimida. 1 goporte posterior 122 de la place 124 centra
el sxivemo del aplicador 1z1 en alineamiento con el eje del paso 163
Cuando la barra recién revestida entra en el mordiente o cap—
tacitn v en el paso de los cilindros 127, es consolidada y el reveg=—
timiento densificado a la temperatura awubisnte paré formar ia fase
congolidada de la harra revestida 10% antss de su entrada en el ca-
lentador 132. Los cilindros 127 tienen unos bordes o superficies coin
cidentves 165 gque forman planog disgonaies de separacion a lo largo de
log cuatro puntcs intercardinales con relacion al eje de la 1inea de
ia barra y & log planos de los respectivos cilindreos 127. BL paso cip
culer 163 estd formado por las cuaitro gargantas 166 de los cilindros
127. Cada cilindro 127 estd wrovisto de un eje 167\giratoriamente men
tado en uns corredera 168 de un armazon rigido 169 asegurado a la pla
ca transversal vertical 1loa del tren consolidador 116. El armazdn eg
44 también montado sobre ios pilsres 170 fijados a él y a su ves fija
dos a la base 171. Tal armezdn 169 y la placa transversal 116a estan
provistos de adecuadas porciones recortacas, anterior y positerior,pa

. ’ .’ . ~ . . , - .
ra la proysceion a traves de ellag, como se ilustra, de las porciones

frontal y posterior de Los respesctivos cilindros 127. Las placas 172,
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airededor del eje de la lines de barra & lo largo de 1o cual se efec~-

252646

- . Y . - - s .
acia @c¢as, cutan respectivamente sseguradas & los lados

extendid

age 171 para dar mayor rigidez al bastidor de el

ve la placa 116a y
lindrose. Una de las correderse 166 se halla coloczde por deiante ¥ ca
da una e lag otras correderas 168 se halla en contecto con uns barra
173 de torniilo de ajuste roscado y oes manualmente desilazable median~
te une Llave purs los exbtresos cuadrados 174 ce la versidn ilugtrads,

teniendo cada tornillo de ajuste escala vernier 175 pare indicsr la £i

jacidn wrecise ezco #ida cuande les superricies coincidentes 165 se unan

tha el trabajo.

E1l bagtidor de cilindros 116 eg accionado por uﬁ conjunto motor-
reductor 176 de velocidad gradusble mediante un acoplamiento 177 y ég
boles paralelos de accionamiento 175 v 179 interconectados éor engra—
najes 180 fijados a los respectivos drboles. En el tren 116 solamente
log cilindres de plano vertical se hallan accionsdos eléctrioamente,
siendo accionados los cilindros de plano horizontalITZ7 por la friceion
recibide de los respectivos cilindros de. los planos gurerior e infe-
rior entre las superficies coincidenies en el planc de wseperacidn.

Bn lag figures 10y 11 se muestran dispositivos de lubricecidn
y raspadoe zera un cilindro del tren revestidor 118, como ilustrecidn
de la aplicacidn de tales medios lubrificentes y raspadores a cada cl
lindro de aguel tren y @ cada uno de Los cilindros "de cabezs de tur-
co” de los treneg 133 y 136? hel, les superficies de laog coras 165 del
plano de ceparecidn de cilindrom y de las gergantas de éstos 166 gon
lubrificedas por una almohadilla de fieltro 181 sostenida por un so-
porte 18z articulasdamente susteniado en 183 a ua Saliénte 184 situa~
Go en la cave 124 del armazdn 169, Un muelle de presion gradusble 185

Se apoya sobre el extremo exierior del soporie 182 para obligar a la -
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la 101 a ra la superiicie de cilindro menciona-

almohedd
da. Bn el tren revestidor 116 se ha observado que una capa cuntvinue de
4 o B i 1T P e e A - A LA e g
acldo estsarico comngtituye un lubrificante adecusdo, aylicéndose tal lu
. . . . Ve . " “ - ., - [ e
brificente sobre los cilindrcs en formae de una solucidn de acido extea
Tico y un disolvente volatil tal como tricioroetileno, cuyo disolvente
a2 .- - . " . cea " 4y .
se evepora facilmente. En el caso de Llos cilindros 134 v 137, respecti

vemente de los trenes 133 y 136, se ha observudo gue el acelte de no-

tor eg wn lubrificante adewuado, pudiendo aplicarse todos Llos lubrifi-

w

ceite o

©

centes cupleados a lag almohadillas mediante recipientes de

teo, o d&e otro modo. En el casc del revestimiento de

aluminio, pueden emplearzse otros lubrificantes pvara impedir el atasca

de

[

niento o agarre del material de revestimiento con las superficie
los cilindros. Ademas, se fijan unas palas raspadoras 186 a un goporte
angular 187 articuladamente montaco en un saliente 158 asegurado a la
yarte positerior de la vlaca 116a. Un muelle ajustable 159 presionavel

i

extremnc exierior del govorite 1

o

{ pera poner en contactc a la paia 1566
con une ctwa coineidente 1635, habiendo una de vales salas ragsnadoras
rara cudd una de dichas caras coincicentes de cads cilindro, a £in de

eliminar ics tentos de aluminio gque de oiro modo tenderian a aculny

large sobre aguellas superiicies separadoras.

Gl

Una mesa 190 va asegurata s 1z base 171 édel tren 116 enire las

- . . - P - ¢ Y e e o . L
alas 172 parva susientar el eliminador de sotrias 129 fijado a la mis—

mae En Ja figurs 13 ze wuesire una vigia terminal wosterior del elimi-

. [

nador de estrias 126 con mayor devalile. Cuando la barra reveptida y con

P - . - - .« - . - T “ . - - T b
solidada 1U%a =zale del paso de los oilindros del tven 116, es Tacil que

¥ rediaimente sxtendidss a lo

presente liger

targo de ios puntos nordeste, sudeste, sudcesie ¥ norossie, consideran

S G e veyehe - R . 7 f s . - s . - .
Go el noxrte cowo una lines veritical que tiene su origen en el eje de

- s L . - - . - . . . -
1@ linea ietalice a 1o largo Ge la cual pasa la burra 105a, y sobre cu

ST 4 N NI . N S PR LA S D N P L. - -
y& Linea metalica se 2xeiences. dgoe climinador de SBeLLEs t¢enevana 2a,

se 191 para sus cortadoras, una herramientsa rrssadora 192 para un Lar,
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U

v

(9]

. ) o ) .
MO0T aparie, ue las cuaiio aztrias,y

. 4

- . - - ¢ - 5 . P
Dare el soro par we Telen esitrias. lLas herremientas fresadoras varn mor
tades respectivenenie wobls ias ylacas 194 en pendientes transverpa—

lew o 4) y 135 grados, segin puede verse en la figura 13. Cada una

’

tiene un motor 195 scoplado a un engransje de transmision 196, que se

halila en scopleniento con un engrangje acclonado 197. Ambos engrana-—

tivementes provictos de cortadoras
R

- - Iy S .
13 se¢ aplicen al subnontaje 193, que em idéntico al sub-

. " ~ - . ’ - ) -
wontaje 192, en angulo recte con 6l. Las corregpondientes cortadoras

2
; egvrias a

@

glren de mensra que entrsn en contecto con las regpectiva

. PN .2 . . - . s
CoXtal, en una direccion contrixis ¢ le de de ldqdeenEO de la linea

memalJUw grotuandose el espacio o separacidn entre los T gpeciivas

corvadoras mediante un

itenido en una plecs ter-

rllerle Teguler de Lo barra revestida

- [
rern de gule

i

o e - - . 4 .
Ir el lado de descerga del eliminador de esirios puede estable

cerse un Ge revestiuiento vars compelal conti-

nuauente en diferentes puntos situados

alredecor de la periferis e 1o barra revestida ¥ congclidada. En el

- - 0y . ” . .

casc el alento de aluminic, que es no magnétice, tal revest
r e N . e . . - L oL ’ . . K

mientc formeria una gevaracidn ep vi circuito magnetico incluyendo al

. . 3 - N .
nucleo de acero, de manera gue un camblo en el espesor de tal revegmti

wiento de eluminio caunas

~a un cemnbio apreciable én iz resistencis nag

netica de tel circuitc magnético. Hete circuito estaria consot ado & un

indicador que mostrase cualguier vorizcidn del es negor ezscogido del
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'_r;‘OVO{S‘Ull{llel’lJDO9 agl cone L& 4 elregeqoy de i& perL-—

. - - - ..
“ailia ¢el nuclieoc.

Cuando Lo bapie vevestiis, consolideda y desproviste de emirias

o
A

e fad A AL e e et e A o ¢ s 128 o A et aren T .
sole del tren 116 7 del eliminedor de estrias 120, pass directemente

o fpavés de un mecanismo de calentasiento por induccion 129, esiando
Tos rodillos esiebilizadorss de guia 130 y 131 nontados sobre sopor-

ey

04 en log regvectivos extremos 6el equipo 129. EL calents

F\\

teg 203 ¥

dor mor induccl én 132, como se ilusira, comprende uns bobina recta en

-

: s Y ; , 1. | -
volvente de tuberia de cobre, & traves de la cual se wpone en circula-

L2 il kL ) .
cion agua o efectos de relrigerac:

¢

I3 - . , " "
one BL tubo esta conectedd a un ETU
po-motor—gensrador 205 que suminiwire suficiente corriente alterna a

- - = . - - - S . ~ry
la. bobina del calentador por induceidn e un: frecuencis prozims a 2000

a 3C00 ciclog por segundo, o superior. Kl campo waghdético alterno ye-
neroco induce corricntes dentro de la barre revestida y cuns solicads ¥
tiene sufilciente penet‘mclon para alcanzar el plano intery acial situa
do entre el revestimiento v el matberial del nicleo, determinando un,ré
vido calentamiento de dicho plano interfacial a una tesperatura mante—
nida vor debajo del punto de fusibn cel material de revestimiento. Fa
ra un revestimiento de aluminio en polve alredsdor de un nluclieo de =
acero, lo temperatura que preferiblemente Gebe alcanzer el plano inter
facisl se halle comprendids enitre 1000 ¥ 11500F aproximadenente. Unos
valorss nes smolios se extienden desde unos 90U%F nagta una semperatu
ra gue no supere los 12008F. La barra celentada que sale del calenta-
dor 132 radia ondas espectrales yue pasan en secuencia sincronizada &
través de la averturs de un obturador giratorio 225 y caen sobre un
mecenisino termistor bolomelro 226 in%ercﬁnectado al circuito eléctri-

T

= EY ey . - 4 Bl :
co del calentador 1_)L. vara varinas (e energla a.i mismno en

,, teumperaiura Ge la barra 1052 que sa

—

1e del calentador a un nivel operative vredeterminado. Bl celentamlen-

" -, L - ~
to deseado se producs en cuegilon de egvﬂuo o Como oomyrenaerén los

peritos en la materia, & guienes va dirigida ia explicacion de la pre-—
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respectc a la de los cilindros 127 del tren de consolidscidn. Asi, en

- .
sente invencion, e posible establecer wme interre

guir la demperatura escoglida utiiliszando veriecs clas

trice, frecuencie 7 dimensiones dael calentador en'correlaéién con la
veloclcad, groscr v caracter de le barrs revestide e producir que se
hayan escogido.

Cuande la barre revestids caliente sale <el calentador de induc
cidn 129, pesa Gireciemente a la inmediata mdquina de reduccidn calien
te 133 mostrade con mayor detalle en lag figuras 15 y 18. Beta méqui-
na posee paries que corresponien generalmenie en su congtruccion vy fun
cidn e las del tren revestidor 116, seialdndose con los mismos nime-—
ros de referencia con Il adicidn de un Tactor prima a‘los misgmos. En
le maguine de reduccidn caiiente 133, el armszdn 169! va asegurado a
la placa Ge apoyo transverzal 133a (correspondiente en gu funcidn a
la placa 116&) ¥y los cilindros acciocnados 134 forman iambién los pla-—-
nos verticalies éup&rior e inferior, siendo acciocnados los cilindros en
plano norizontal 134 por la Friccidn trensmitida désde les edjuntas
superiticies coincidentes de los cilindros en wvlano VG;thd‘ a lag co-
rrespondientes supérfioie% coincidenten de los cilindros en plano ho
rizontal, respectivamente, lales suverficies coincidentes 165" se nues
tran tawbién en ia Tigura 19,

Cade. uno de los cilindros de reduceidn caliente 1- 34 esta yrovig

to de wna garganta de paso 206 de un diferente contorno y dimension

el paso cerrado 207 de los cilindros 134, el arco de cads garganta en
tre los planos separadorss delimitados por lag superiicies coinciden-
tes en contucto estd ligeramente alidnado en cada cudqrarte controla-—
do por una gargante de cilindro con relacion al reriil de un verdade—
ro cuadrante circular, segin aparece en le figura 19. Ademas, al atra
vesar el paso 207, el area iransversel de iz barre revestida y calen-

tada 10Usa queda reducids en un valor comprendide entre el 5y el Qb
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liente en el nordeste, sudeste, sudoesie y noroeste en una corta dis

I
[
\O
1

| | 2526486

cegun sea la temperstura y las propiedades respectivas de los mate-
riaies de revestimiento y nicleo de la barra. in el tren de reduceidn
caliente 133 se obtiene la unidn metalurgica del revestimiento al na
cleo. Hn el cago de un revestimiento de aluminio en polvo sobre un
nicleo ferroso, tal unidn netalirgica parece conseguir alguna difu-
sidn del aluminio en el acero sin la produccidn en el plano interfa-
cial sitvado entre aguellos metales de minguna cantidad avreciable
de compuesto de gluminic y hierro relativemente quebradizo, ni de nin
guna capa continuo de tal compuesto. Ademas, parece haber recrisitali-
zacion de laz originales pariticulas de polvo de aluminio, cambisndo-
se los tamailos de los grance y sus limites en un gra&o considerable
y produciéndose un adherente revesfimiento 10 $OTOS0 metalﬁfgicamsn—
te continuo y unido al ntcleo de acerc. Tal producto es ta@bién ade-
cuado para el estirado en frio cuando el nidocleo de acero presente las
cualidades de alargamientc requeridss. Hl tren de reduccidn calients
133 estd wrovisto tembidn de lubrificadores ¥ palaé rapadoras como
en el cago del tren revestidor 116, con la adicidn tembién de medios,
en el caso de Los trenss 133 y 136, para gue tel lubrificacidn ﬁueda
efectuarse wediante bombeo de una corriente de aceite de lubrifica—
cion soluble en agua al punto de captacion de entrada de los cilinf
Gros 134 o los cilindros 37, o de ambos.

Les estrias longitudinales producidas en el trem 133 se ex~—

tienden desde la periferia de la barra revestida y reducida en ca-

tancis a_lo largo de los plancs de separsacidn mostrados en la figura
19. Tales estriss son eliminsdac preferiblemnente por el eliminador
135 montado en une plancha iransversal 208 asesureds entre las alas
172" v a las mismas, de manera gque el eliminador de esirias 135 ro-
des el ejo de la linea metdlica a lo largo de lu cual pase la barra

.. - 5 - 4 . e o
revestida 105 . Bste eliminador de estrias aparece ilusiredo mas de

tallacanente en ias figuras 10 y 17. Comurende dos cuchillas semicir
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culares 209 sobre placus corredizas que, cuando se nallan agrupadas

en el sowor

&l

la barra revesiida ¥y reducide en caliente que llega y pasa & través
ae un taladro ceniral 213 formudo por las dos cuchillas y de una aber
ture 214 del soporte 210 cuande las estrias son'eliminadas de su peri-—
feria. Loz ladog del taladfo 213 divergen ligeramente en la direcoidn
del movimiento de la barra revestida y reducida pars aiiviar la pre-
gidn. Las placas desiizantes de las cuchillag 209 se desplazan en Ta—

: €. g . M . “ o :
nurag de gula 215 que pueden cenirerse mediente log tornillos de ajus

te 216, 5i

. PN .. Id - - - Y o
Tuede utilizerse para guitar lag estiias de la barra revestida y con~

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

ilamiento.

La barra revestica,; resducida en caliente y desprovista de ege

trias pasa,

acabado 136, donde 1z redondes medificods producida ror el paso 207 es

remodelads
137. Bn el

Bl &8t

teriores, llevan los mimios numeros de rerciencia con un Goble factor
0 e - a - - - * - - o [ LY - -

priwa. 4n el tren de acabado 136, el armazdn 169 "esté inclinzdo alre—

asdor wei eje de la linss metalica 4 el peso de los cilindros en un

» - . . . o A . , - .
angulo de 45 grados, halléndose asegurado tal armazdn mediante torni—

1los & una

e 171" y a las alas 172", Unos soportes 217 agegurados a la rlaca 136a
. , - ’ e - . . 2 P

ayutan a mantener el armasdn 109" en precisa posicion operativs. Como

quedsa ilustrado, los cilindros 137 son de didmeiro algo menor al de

log ecilindros congolidadores 127 ¥ de ios cilindros reductores en ca-

liente 134.

ructura como en su funcionamiento o lag pertes de log trenes an

- 30 —~

252614

te 210 centrado en uwn aniilo 211 alredesdor de una abertu-—

”

se la placa 208, iresentan loz bordes coritantes 212 hacig

- N . - - . I'd - Ao "
ge desea, el eliminador de egiriag de iag figuras 16 y 17

en la vergidn preferente ilustrada, al siguiente tren de

por el peso circular delimitado por los cuatro cilindros

tren 138, iag parves dque corresponden en seneral tanto en

sustentacion 136a, asegurads a la ba-

&S

risca transversal d

[

#1 cuadrante forwade por la gargenta 210 de los cilindros
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137 tiene su fondo en conbactc con ia resveciive "esquina" intercar—
dhal de la barvs revestica, reducida en caliente v oes
trias, determinando el modelsdo finai de dicna barra sn forma redon-
deada, con la desesda dimensidn Ffinal. &n la versidn prefe.enie, no se
vroduce ningln cauoio apreciable en el area traniversal de ia barra re
vestids al atravezar ésta ol pago de los cllindros 137. Ademéss catos
cilindros no extén accionados, sino que reciben su movimiento por la
impulsion que sobre ellos reallza 1l varrs revestida en el curso de

-

la operacion. Los cilindros 137 estan taubién provistosy de sstrechas
P - L . « = e o . .

superiicies de contacto coincidentes 165" en plenos de separacion ver

ticales y horizontales. Los dispositivos de lubrificacion y pala ras-

_ -

vadors se disponen pers el tren 136 de la wisme manera gue wars el =

L1 revesgtiniento de la barie revestids ya acabade 105a esta to
¢ . . O o - . e -1 -
devia rvelativamente caliente cuando sale de Los cilindros 137. En el
cas0 ael vevesbilmiento hecho con un metal més blando como el aluminio,

unaz temperatures supericres & unos IV ofrecen uns oportunidad re-

wayox pare lo deformecion o rayado del revestimiento. fn

D

dia version preferibie de las figures © a 21, {ai revestimienio es en—

b2

et 1 . I . o . e . o . Id - . .
friado 7 enturecido relativamente woe mediante une tuberis de pulveri-

o

zado 138 extendida longitudinelmente y abastecids con un reirigerante,

- Ly . ¢ ) . A .
tal como agua 220, por une tuberis de comunicacion 21%, cuya agua es

barra revestida 1035a que sale

@

- . - [d -y - -
vuiverigadsa por la tuberia 139 sobre 1
del tren 136. Hntre las alas 172" se halla s gtenido un reciviente de

O I

urenaje 2z1 provisto de una salide 222, colocado soors ia base 171V me
diante une repiga 223 ¥y Llos vilares 24 aseguradog a aanV¢ao‘Mn el ca
£0 (e ia Darve de acero revertice de aluminio, ya termineds, ital refri
gerante e evaporado de lz superiicie de la barra antes que la mignma

enire en contacto cor el mecanisuo de csbresianie 109, favoruciendo as]

ta traccicn y control del tensado de ia 1inss mevdiics POT 8L canre g
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tante. Despueb de malir del mecenismo de cabrestante 109, la barrs re

vestide ye verminade es envollada como queﬁa explicudo antes, liste pa
ra su uso tal como 8 encuentrs o para un ulterior treta hnento, inclu-
yendo el estirado del alaumbre.

5610 como ejempio y sin limitacidu aistl de enbe invencidn al
mismo, el equipo preferente puede emplearse para producir barra con nﬁ
cieo de acero revestido de aluminio en una operacidn continuva, en la
forma sigulente. Bl material inicial Puede consistir en bobinas de ba-—

- R ¢ 7 ! ¢
rra de acero de un diameiro de 3/5 de pulgeda y, wvor ejemplo, una com-

powicidn G~1043, por una parte, ¥ polve de almminio atomizado, tal co-—

o

wo Alcos n? 125, wvor la obra. Tal wolvo revestidor we -aplica en el anli

. . . e a ; I
alrededor del micleo de acoro Llmplaaos eumentando el diame-—

1. - T > . - oy - e e Pt U . .
tro totel ds nucleo y ravestimients aprowimadanente en Gy dd pulgada m

2 [

12

5. : o PO . S e -, & e -
crante ie consolidacion eflectuada en el puso dsl tren-116. Lo barra |

B
{®

oo . - . - o - - .
olidad. eg lmpulsads a Lo largo de la lines u une veloci

N - - . . . I'e . . -
dad as unos 30 ples por minuto y desmpués de haber sido consolidada v

asspo penenra en el caulentador por induceidn 132, por

el que pass en unos 7 segunios & aquella velocidad, durante cuyo tiei-

PO ey caliniuads en

. 1 - . . 2
piano interfacial con todn la grecls1on gque pue-

Ea

atura comprendida entre 1050 y 1100%F apr

Ximacemente. Inmedistanente cespues de tal calentamiento, se Tass por

ios cilindros del twen reductor 133, donde Juadz reducide su seceidn
transversal aproximadsnsnite en un 15 2 un 20%. Hn este 4ren de reduc

: 2 E 3 . 2 - 2 - Ca—)
ion 133, tiene +aounlon wetasurgics, con sdlo algunos vestigios

@

o

izeminados de compuesto aluminio-bierro, con uns nusva densificscidn
¥y zvidente recristalizacidn del material de reves tliiento. La barra ve
vesgtide y reducidsa en calienis ow iusgo degprov

«

bs un acabado redondo en el tren 130, sin notable cambio de su seccidn

e3irlas y T8l

PR . 5. o . L. N _ P : L.
transversal. Bl diametro finel de ial varra rzvestics en este ejemulo

- - - - - " o N
@5 aproxissuanente U,4 gulgada,; presentands el micleo de acero un did—
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metre do Oy34) sulizada as angnte.

diante el squipo de

no poroso y metalirgicansnte
cieo, #in ninguns a continua o cuntidss per) ud cial de guebradi-

2o compuesto de aluminio-hierro en dicho plano interszcial v con las
Gemenbler propiedades conservadas en lom metales del nﬁoleo y el re—-
vestimiento. Ademas, tal yroducto nueve rusde slaborarse continvanen
te al adopiar Lreoauciones'contra la oxi
Gacidn de log metales que intervienen y & unas velocidades deseables
Mrgeri o wor minuto, en cualquier longitud de-—

Leaud.

P - L ) . - PRy
bien con respecto S iteos y revestimientos de diferentes esue—-

can

equipo y espaclo, se

cionses de lu nilsms pueden disponerse en un orden algo diferente o so

bre

el 3 e e - - 2 ¢
sin apartarze de las cussianzas de nuesira 1Nvencion aguil

ves

/o

ca el metal revestidor en forma 1ulverizads al nlcleo mientras dute

res geleccionados

Agi, puede

3

barra e acero revestids de siuminio me

i micleo ¥ el revesti

@

. -, .
STLINeNnTo e ar2s trens
S5E00L Pesnectivo deseados, con el revestlaiento continuo,

I.. - . N . . - - ”
¢l wplano interfacial al n

:riales egcogidos, incluyendo,por

a agquelilos wetales de soubrimiento o revssbimiento que pue~—

. P . S . . - - . -
wener una resisvenclia relativasmente fuerlior & los metales de nu

i N - »

o & famblen, auayue La Ve“”lon preiesranie a3 80

o N 2 7 4 - - (4 - - . e
une disvosicion optims ners la cconomis de trabajo, moteriales,

= * - . . . 2
rencers gque 1os principios, fases y opers

\

une base mes extensz o contraida, o bajo condiciones

RATIVINDICAC TUNES

-

Bn resuwen: Ia Fatsnie de Introduceidn que me solicita recoe—

sobre las reivindicacionss siguientes:

P - . . 4 o, -
18,- Hetodo de revestir un nidcleo metalico conm un metal de re-—
(Y . ) - . 0 . = A . 7 Y - . ' . -
tlmiento de inierior punto de fusion y de menor resistencia tensil

. . . - . * - - e
Fior resimtencia & la corrosion, caracterizado porgue se apli
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e A 'Y i .2
se desplema npajo tenslon

ey

aplicado en forma pulverizada en ura densa consolidacion y en direc-—

. ¢ - . iy o S

50 e i1ntimo contacto con
P - e

reveatida & 1a accion de

go inferior ai punto de

. o . - ., .- L I . - .
pinar is sdierencia de este al nuclsO, CON mas gue una gimsie UnLon

L
mecanice,

) " - T e
netal del nucieo enire 81 en su

PO
It

- »
o= Wetodo segun

i tant

el resul

o

lentamient

. - . . 2
rior al punto de fusion «

. .o .
nar el nucleo revestido a la tengeratur

38,- Metodo segun
cio de gue el resuliante
-2 : -t ] 2
elecerice en el piano inw

miento ¥ el del

p

pas}

fusion del metal de reves

N el
48 ,~ Hetodo sag

3,

por el
en una atmbsfera no oxid
58,- Hbtodo segin
racterizado por el hecho
transverzal del resul
68,~ Hétodo segun

ractevizado por un adici

. . - - )
ducir mag aun su ares tran

Is o

{20~ ketodo SC”Ur
racitarizado por el hecho
laz citadas fasezm de apl

de la barra ¢ alambie co

fugion del metal de

“ . R . o - - A N .o
wero sin ezcesive difusion del metal de revestinmiento y del

niclec, & 1a

. - - 1 . . k] -
necho de que el calentamiento y presionado citados se electuan

- 34 -

252646

, se presions dicho metal de revestiulento

o

, N .
el nucleo, y sz somede la resultantie barra
cilindros oresionadores a una temperatura al

revestimiento para deter—

(4

o .

plano interiscial.
in reivindicacidn 1, caraclerizado por el ca
te nucleo vevestido a dicha temperatuva inie

del metal de revestimiento, antes de presio-

,_..

. citada.
la reivindicecion 2, caracterizado por el hed

- L - ~ o 2
nucleo revestide ez calentado por inducclon
terfacial situado entre el metal de revesti-
citada iemperatura inferior al punto de

timiento.

ante.

cualquiers de las relvindicaciones 1 a 4, ca
de que el citats vresionado rasduce el area
te nucleo revestido entre un ) ¥ un 25%
cuzlguiers de las reivindicaciones 1 a 5,ca
onal presionado del nlcleo revesgtido para re
cusiguiera de las reivindicaciones 1 a 6, ca-
de gue dicho nicleo es una barra o alambre v
prenden la impulsion

. o 2
1CacClLon J pres 33.0n&do comyg

sxialmente a travées de un tubo perfilador,el
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suninigtro dei metal de révestimiento pulvefizado & dicho tubo perfi
lador para llenarlo glirededor de la barra o alambre, lLa entrada de di
cho netal de revestimiento por el paso de un juego de cilindrom presig
nadores y el prezionado del metal de revestimiento en una intima y dexn
sa consolidacidn con la superficie de la citada barra o alambre en el
menclonaco DEsO.

82,~ ligtodo segun 1z reivindicacion 7, caracterizado por el esH
tirado a troguel de la barra o alambre revestidos y presionados hasta
ol dismetro final de su uso definitivo.

98, lietodo sezin cualquiera de les reivindicaciones 1 a 8, cad

» 3 = AT A , - ~
racterizaco por el hecho de gque el nucleo metalico es un nucleo ferro

10%,~ Hétodo segin cualquiera ée las reivindicacionss 1 a 9,ca
racterizado por el hescho de que el metal de revestimients es aluminio
v el resulbante nlcleo revestido se calienta en el plano interfacial
situade entre el metal de revestimiento y el del nlcleo a una tempe—
raturs comprendida entre 900 y 120009F y preferiblemente entrs 1000 y
02 B

118, método ssg:n cualquisra de les reivindicaciones 1 a v,cg
racterizado por ei hecho de que sl metal de revestimiento es cohre y
el resultente micleo revestido es calentado en el plano interiacial
situado entre el metal de revestimiento y el del micleo & una ‘tenpe—
ratura comprendida entre 1600 y 19009F,

12§g— Método segin cualquiera de las reivindicscicnes 1 a 11,
caracterizado per el hecho de que cada presionsdo del micieo revesti
do me efectla bajo condiciones que impiden todo movimiento del reves
tirdento con relacién al miclieo.

vy o » - . . . R .
138.- iletodo segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12,

. . B - . . . 2 o 1 s R ()
caracterizato por la eliminscion de cualesquiera estrias producidas

gobre el metal de revestimientc cuande el nucleo revestido sale de
cada Tase de presionado.

L - ” - . - - - . N .
148, ligtodo segun cualquiers de lag reivindicaciones 1 a 13,
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2U

3v

4 I'd - S F 5 . . * - P
difundan entre si algo, perc inferior al punto ds Ffusidn del metel de

caracierizado por ls lubrificazcion de la superficie de los cilindros

en ceda fase de presionad

W

- o . » .
1520~ lietodo segun cualguisra de las
S -

'

eivindicaciones 1 & 14,
caracterizado por el hecho de que se somste al nicleo a un Lroceso
en virtud del cual queda metalirgicamente Limpio antes de que se apli
que al mismo el mesal de revestimiento pulverizado. |

168~ Hiétodo segun cualquiera de las reivindicaciones 1 & 15,
caracierizado por sl enderszamiento del micleo antes de que se aplii-—
gue al uwismo el metal de revestimiento pulverizado.

178.— Ifiembro bimetalico formado por revestimiento v nucleo,
giempre que se obienga por el método ségﬁn cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 16. .

188, Aparato para lievaer a cabo el método segun cualquiera de
las meivindicacionss 1 & 16, caracterizado por unos medice destinados
a impulsar el nicleo a una velocidad preestablecida y en linea recta,
medios vara aplicar positivamente el metal de reveéesiimisnio en forma‘
pulverizada en la direccidn de desplazamiento de dicho nGcleo alrede
dor y en contactc con dicho nﬁcleo, cilindros que delimitan un paso
cerrado en yuxtaposicién con el sxtremo de descarga de diclios medios
aylicadores para coger al medal de revestimiento aplicado y consoli~

- ” - - b ] - “ s . a2
daric contra el nucleo alrsdedor de toda su periferia, medios para o

o

. . .o . W o - - . .
lentar ei nucleo revestide y consolidado por 1o menos en el plano in
terfacial situado entre el wetal de revestimiento y el del nlcleo a

una temperatura a la que el metal de revesbimiento vy el del micleo se

revegtimiento, 7 cilindros que deiimitan un paso cerradc para recibir

o

1

al nucleo revestido caliente y reducir su seccidn trensversal a Fin
de efectuar més gue una sim.le unidn meocdnica entre aquellos metaless
1924~ Aparato para llevar a cabo el método segun cualguiera de

lag reivindicecionss 1 a 16, cavaciterizado por poseer medios rara im
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pulser el nlcleo s través de una éerie de soportes de cilindros, ca-
da uno de log cuales posse un paso cerrado, medios vara aplicar el mg
tal de revestimiento en forma pulverizada slirededor del nlcleo en la
entradse al primero de dichos soportes de cilindros, wmedios pars acecio
nar cilindros en dicho goporte a fin de consolidar grandenente al me
tal de revsoitimiento contra el nicleo, medios para calentar répidameg
te al nﬁcleé revestido y consolidado a una temperaturs de unidn en el
pilano interfacial situado entre el metal revestidor y el metal del né
cleo durante el movimiento del ndcleo revestido junto al lado de en-—

a8 un segundo de tales sopories de cilindrog, el cual tiene ug

Paso con un area inferior a la seccidn transversal del nicleo reves—
tido caliente que peneira por €1, mediog para accionar cilindros en
dicho mesgundo soborte, prezentando un tercero de dichog FOpOIrLes un
vaso destinado a wodelar al nlcleo revegtido sin cambio material en
la seccidn transversal del mismo, gue presenta al penetrar sn dicho
tercer soporte o bastidor, careciendo de accionamiento los cilindros
de este tercer bastidor, y medios pars eliminar las estrias produci—
das por el wrimer ¥ segundo bastidores.

2C%o— Aparato pars llevar a cabo el método éegﬁn cuaiguiers de
lag weivindicaciones | a 16 Para revestir un nicleo en Torwa de barra,
caracterizado por poseer medios para enderezar dicha barra, wediog pa-
Te wassar mecanicaments i superficie de la misma, medios vara impul-
sar a le baria enderezada por una trayectoria recta, un aplicador deg
tinado a aplicar un anillo de metal revestidor pulverizado en la di-
reccidn de desplazamiento de dicha barrs alrvededor y en contacto con
la wisma, cilindros accionados eléctricamente que delimitan un primer
paso cewruto en yuxiaposicidn con el lado de descarga de dicho apli-
cador para recibir y consolidar dicho metal revestidor vulverizado
contre le harrs alrededor de toda su veriferia, medios pava eliminar

[ - . o R} - FRC I P - » . -
estrias longitudinaies radialmente extendidas hacia el exterior de la
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barra revestida y consolidada, medios parva calentar rapidamente sl

Flano interizcisl de dicha barre revestide y consolid & una temye
retura de uniodn inferior al ounto de Fusidn el metal de revestimien—
to, cilindros accionados eléctricamente gue delimitan un segundo pago
cerrado destlnaco a recibir ia barra revestida y consoiidada, siendo
aicho segundo paso inferior al areas itransversal de la barra revegti~
da y calentads que pasa por 61, medios para eliminar msitrias longitu
dinales extendidas radialmente hacia el exlerior de la barra revesti
da y reducida, cilindros que delimitan un tercer paso cerrado paré ter
minar la barra re&eétida que sale del citado segundo paso, y wedios pa
re eniriar en forma relativamente ravida el revestimiento de la barra
revestida que zale del mencionado terce: Paso.

218.= Be reivindica por Gitimo como objeto sobre el que ha de

recaer la Fatente de Introduccidn que se solicita: "HETODO Di REVESTIR

Ul NUCLEO BETALICO CON UN ITAY Do [RVESITHIENTO DE INFERIUR PUNDO DB

3

FUsI0N ¢ LUy MBNOR RESISTENCIA TENSIL Y/O SUFPERICR RESISTENCIA A T4

-

RROSION",
Todo conforme guede descrito en la presente memoria gue congva

“ . N L - - o
de treinte y ocho paginas y dibujos adjuntos.

Madrid, 14 Cctubre 1959
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