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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para so lic ita r

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

e n
E S P A Ñ A  

por VEINTE años

a nombre de LA METALLURGIE FRANÇAISE DES POUDRES, entidad 

francesa, establecida en 56, rue de Londres, P aris, Fran­

c ia , por:

"APARATO DE FABRICACION DE BARRAS 0 ALAMBRES POR 

FRITADO DE POLVO METALICO".

El invento se refiere  a la  fabricación de barras o de 

alambres por fritad o  o sinterización de polvos metálicos.

Es ventajoso a veces fabricar barras o alambres u ti­

lizando la s  tócnicas de la  metalurgia de lo s polvos, por-
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que algunos metales o aleaciones son difícilm ente tra ta ­

bles en la  fo r ja , y la  metalurgia c lá s ica  se hace d i f í c i l  

mente aplicables o incluso no es aplicable en absoluto.

Por ejemplo, un bronce con 10% de estaño puede ser obte 

nido en forma de chapa con excelentes propiedades mecáni­

cas por lo s procedimientos de metalurgia de lo s polvos, - 

mientras que t a l  bronce es d i f í c i l  de laminar.
331 invento tiene por objeto un aparato de fabrica­

ción de barras o alambres por fritad o , pudiendo ser lue­

go lo s  productos obtenidos laminados, estrechados o tre ­

filad o s, con recocidos intermedios.

la  fabricación de una barra en bruto por fritado  de 

polvos metálicos presenta sin  embargo d ificu ltad es.

En primer lugar se ha pensado apisonar polvo en un 

tubo horizontal y f r i t a r  este polvo por caldeo del tubo, 
siendo mantenida la  atmósfera reductora en e l tubo. Este 

procedimiento presenta un inconveniente, porque la  contrac­

ción que se produce en e l momento del fritado  y durante el 

-enfriamiento provoca una parte plana en la  parte superior 

de la  barra que se ha constituido en e l tubo. Esta parte 

plana no es un obstáculo absoluto para la  fabricación ul­

ter io r  de la s  barras y de los alambres terminados, pero es 
molesta.

También se ha ideado fabricar barras por fritad o  de 

un polvo metálioo en un tubo v ertica l. Este procedimiento 

presenta igualmente un inconveniente, porque la  parte ca­

lentada para e l fritad o  sufre e l peso del polvo que se en­
cuentra en la  parte superior, se produce aplastamiento de 

e sta  parte calentada y acusamiento de la  barra realizada 

en e l  tubo. Ya no es prácticamente posible re t ir a r  luego
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la  barra fr ita d a  del tubo que ha constituido e l molde.
Segán e l invento, lo s inconvenientes anteriores son 

eliminados a causa de que e l  procedimiento segán e l inven 

to u tiliz a  un aparato de fabricación de barras o alambres 

por fritado caracterizado en particu lar por e l hecho de - 

que incluye, por una parte, un tubo inclinado sobre la  

horizontal en un ángulo por lo menos igual a 5 grados y 

a lo sumo igual a 30 grados, estando este tubo destinado 

a rec ib ir , por su parte superior abierta, e l polvo metá­
lico  a f r i t a r ,  y por otra parte un horno dispuesto a lre ­

dedor del tubo y susceptible de producir e l  fritado del 

polvo contenido en e l tubo.

El invento será descrito ahora con más d e ta lle s, ha­

ciendo referencia a dos modos de realización  dados a t í ­

tulo de ejemplos y representados en lo s  dibujos.

La figura 1 es una v ista  esquemática parcialmente 

en corte de un aparato de fabricación de barras segán e l 

invento, por un plano vertica l que pasa por e l eje del - 

tubo.

La figura 2 es un corte análogo a l representado en 

la  figura 1, de una variante de realización .
El aparato representado en la  figura 1 tiene un tubo 

1 constituido, por ejemplo, de un acero inoxidable cuyo - 

contenido en cromo es superior a 8%, o de grafito .

Este tubo 1 está  inclinado sobre la  horizontal en un 
ángulo de aproximadamente 23S.

Un horno de fritad o  2 está  dispuesto alrededor del 

tubo en e l  emplazamiento en que se desea efectuar e l f r i ­

tado.

El polvo 3 es vertido por e l  o r ific io  superior del
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tubo, y la  barra fr itad a  4 es retirada de una manera con­
tinua por l a  parte in ferio r del tubo.

Un d ispositivo  de refrigeración 5 está  colocado a lre­

dedor del tubo en la  proximidad de la  abertura in terior - 

de este tubo. Este dispositivo de refrigeración puede es­

tar  constituido simplemente por una cámara de agua solda­

da a l tubo.
Encima del d ispositivo de refrigeración, está  pre­

visto  un tubo 6 de alimentación del tubo 1 con gas reduc­

tor, de modo que e l fritado  del polvo se haga en atmósfe­

ra  reductora.

Para f a c i l i t a r  e l descenso de la  barra 4 en e l tubo, 

o por lo menos para reducir los frotamientos, o suprimir 

los acusamientos que se podrían producir a la  altura de la  

zona de fritado  entre la  pared in terior del tubo 1 y e l 

producto en curso de fritad o , e l horno 2 e stá  montado so­

bre e l tubo 1 de t a l  manera que pueda su fr ir  ligeros des­

plazamientos alternativos en lo s sentidos representados - 

por la s  flechas 7.

A causa de la s  oscilaciones del horno 2, e l caldeo 

no se produce constantemente en la  zona en curso de f r i t a ­

do, pero se produce igualmente por debajo y por encima. De 

esto resu lta  que e l  producto en curso de fritad o  no puede 

permanecer acuñado en e l tubo.

El aparato representado en la  figura 1 es u tilizab le  

para la  fabricación de una barra de un modo continuo.

El aparato representado en la  figura 2 permite fa ­

bricar barras de un modo discontinuo. Tiene un tubo 1 in­

clinado sobre la  horizontal en un ángulo de 23R por ejem­

plo, cerrado en la  base por un tapón amovible 8.
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Un tubo 6 de admisión de gas reductor e stá  previs­

to hacia la  parte in ferior del tubo 1. Este tubo recibe 

e l polvo 3 por su o r ific io  superior.

Este polvo desciende en e l tubo hasta una parte l i ­

geramente estrecha 9 del tapón 8, teniendo por objeto e l 

estrechamiento dejar paso a l  gas reductor que penetra por 
e l tubo 6.

El fritado es efectuado por un horno 10 que se des­

plaza de abajo arriba según e l sentido de la  flecha 11 - 

(figura 2).

El horno 10 podría desplazarse igualmente de arriba 
abajo, comenzando e l fritado por la  parte superior.

El fritad o  se efectúa progresivamente, a medida del 

desplazamiento del horno 10.

Cuando e l fritad o  está terminado, se quita e l ta ­

pón 8 y la  barra 4 fr itad a  puede ser etirada o bien por 

la  parte in ferio r, o bien por la  parte superior.

Para ev itar la s  d ificu ltades de contracción, se re­

comienda u t i l iz a r , ya se trate  del aparato representado 

en la  figura 1 o del aparato representado en la  figura 2, 

una materia de constitución del tubo 1 cuyo coeficiente 
de dilatación térmica sea in ferio r a l de la  barra o del , 

alambre fritado  obtenidos. Esta condición es, en efecto, 

interesante, para que durante la  refrigeración la  pared 

del tubo 1 no venga a apretar la  pared de la  barra o del 

alambre 4.

Naturalmente, e l invento no está  limitado por lo s 

deta lle s de lo s modos de realización que acaban de ser - 

descritos; estos podrían ser modificados sin  s a l ir  del - 

marco del invento.
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Esta so licitud  que corresponde a la  presentada en 

Francia e l 10 de Junio de 1.959. bajo e l número PV. 797.094, 

se acoge a lo s beneficios del articulo  51 del vigente Es­

tatuto sobre Propiedad Industrial.

- N O T A -

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta  so lic itud  de Patente 

de Invención en España, por VEINTE años, son lo s siguien 

te s :

la .  -  Aparato de fabricación de barras o alambres por 

fritado  de polvo m etálico,, caracterizado por e l hecho de 

que incluye, por una parte, un tubo inclinado sobre la  ho­

rizon tal un ángulo por lo menos igual a 5S y a lo sumo - 

igual a 303, estando este tubo destinado a rec ib ir , por 

su parte superior ab ierta , e l polvo metálico a f r i t a r ,  y 

por otra parte, un horno dispuesto alrededor del tubo y 

susceptible de producir e l fritado del polvo contenido en 

e l tubo.

„ 23. - Aparato de fabricación de barras o alambres

según la  reivindicación 1, caracterizado por e l  hecho de 

que e l tubo está  en comunicación por su parte in ferio r con 

una alimentación de gas reductor.

33. - Aparato de fabricación de barras o alambres 

según la  reivindicación 1, caracterizado por el hecho de que 

e l tubo tiene una abertura en su parte in ferio r, por la  cual 

l a  barra o e l alambre formado es extraído de un modo conti­

nuo, y tiene un dispositivo de refrigeración dispuesto aire
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dedar del tubo en la  proximidad de esta  abertura.

4S. - Aparato de fabricación de barras o alambres 

segdn la  reivindicación 1, caracterizado por e l hecho de 

que e l tubo tiene una abertura en su parte in ferior que 

permite una fabricación continua, y e l horno está  montado 

sobre e l tubo de modo que pueda su fr ir  desplazamientos limi 

tados a lo  largo de este tubo.

5R. -  Aparato de fabricación de barras calam bres 

segdn la  reivindicación 1, caracterizado por e l  hecho de 

que e l  tubo tiene un tapón amovible que cierra  su parte

in ferio r y e l  horno está  montado sobre e l tubo de modo que 

puede su fr ir  desplazamientos en toda la  longitud del tubo 

que contiene polvo a f r i t a r .

6s. -  Aparato de fabricación de barras o alambres 

segdn la  reivindicación 1, caracterizado por e l  hecho de 

que e l tubo es de una materia que tiene un coeficiente de 

dilatación  térmica in ferior a l de la  barra o e l  alambre 

fritado obtenido.

7R. -  Aparato de fabrioación de barras o alambres 

por fritado  de polvo metálico.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que antecede, 

representado en e l  dibujo que se acompaña y con los fines 

que se han especificado.

Esta Memoria consta de sie te  hojas e sc r ita s  a máquina 

por una sola de sus caras.
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