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Pars la fabricacibn de fibras de acero se conocen
sustancialmente dos procedimientos que, o blen empleen
alambre de amcero, o bien fleje de acero como material de
pertida. Para ambos procedimientos hen sido ideadas méqui-
nag eSpeciales.

Bn el procedimiento a base de alambre de acero,
un alambre dispuesto en varics arrollemientos paralelos
e conducido bajo tensidn y a gran velocidad, de manera

gin fin, sobre dos rodillos, siendo retiradas virutas de

81 con ayuds de Gtiles levantadores de viruta, especial-
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mente disefisdos para este objeto.3 0 6 @2 6

Ta fabricacidn de fibras de acero a partir de fleje
de mcero, se realiza levantando virutas de un anillo pro-
ducido mediente el arrollamiento de varias capas de fleje
de amcero. Zste anillo se sujeta en una especie de torno, le-
vanténdose virutas de su superficie frontal en un proceso
de torneado, con ayuda de uno o varios dtiles cortantes.

8n ambos procedimientos se utilizan para el levan-
tamlento de virutas utiles de acero especilal, que raspan
las fibras de la superficie del alambre o del fleje de
acero. 31 grado de finura de las virutas se puede regular
mediante estriado de los filos coriantes de los dtiles.
Lag fibras se designan en el mercedo usualmenté como lana
metédlica o - g1 se obtienen a partir de acero ~ como lana
de acero, o bien como virutas de acero. - cuando se obtie-
nen en forma mds basta en calidad de virutas

Para completar esta exposicidn mencionaremos todavia,
que bajo la denomineeibn de"fibras metélicas" deben entender-
derse también virutas metdlicas finas producidas mediante
2l cepillado o tormeado de metales por cualesquiera otros pro-
cedimientos aqui descritos tienen en comin, que el proceso
de levantamiento de virutas para le produceidn de fibras
o virutas metélicas, tiens lugar a partir de piezas meté-
licas compactas y homogéneas, consistentes en metales la-
minados, estirados, forjados o colados. Un procedimiento
con el que se obtengan fibras metédlicas a partir de desper-
dicios de metales, tales como, por ejemplo, recortes de cha-
pe que slemprs se sncuentran en forme ds aglomerado, 8in
necesidad de pasar antes por un tratamiento previo median-

te, por ejemplo, laminado, estirado, fusibn o colada, no
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era conocido hasta ahara, 3 0 @ @2 @

Se ha descublerto shora, que pueden fabricarse de
maners poco costosa fibras metdlicas a partir de trozos de
metel, en especial de desperdiciocs de metal, sin necesidad

de los procedimientos de tratemisnto previo haste shora
pecisos, tales como el laminado, estirado o colada, si
pare ello se produce, & partir de log trozos de metal y

de un aglutinante o megela de aglutinsntes, un cuerpo com-
pacto del que con medios en si conoecidos se separan fi-
bras mediante levantamiento de virutas, extrayéndose o
seperéndose a continuaeldn el aglutinante que forma parte
de las fibrass. 31 cuerpo compecto, del que se pueden sa-
car lag fibras mediante le vantamiento de virutas, puede
confecd onarse a este respecto mediante la sdicidn del aglu-
~tinante en forma liquida & los trozos de metal y solidi-
ficsecibén de la masa, para lo cual, por ejemplo, se calisnta
un aglutimente sdlido a temperature ambiente hasta que ss
licua, vertiéndose la masa calentade sobre un aglomera~

do de trozos metédlicos introducldos de maners suslta en

un molds, y dejéndose enfriar. Tembidn se puede confec-
cionar el cuerpo compacto mediante la adiciln de un aglu-
tinante ya liquido a temperatura ambiente 2 los trozos de

metal y haciendo que la mess se endurezcwm mediante poli~
merizacién, policondensacidén o reticulacidn, eventualmente

empleando celor y/o presibn., por ejemplo, de modo que los
trozos de metal se sumergen en una sustancia aglutinente
liquida vertids en un molde, despuds de lo cual se intro-
duce la mesa, dentro del molde, sn un horno en el que se
deja que se solidifique a una tempe rature de endurecimiento

precisa pera el aglutlnente.
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Tembidn se pusde producir de menera ventajosa el cuer-
po compacto, agregando a los trozos meté&licos el agzluti-
nante en forma sdlida, como polvo y/o grenulado, después
de lo cual se calisnta y se deja enfriar, y/o prensando
la masa, evenitualmente mediante la aplicaci én de celor.

Los trozos metflicos pusden ser mezelados con el
aglutinsnte en el estado on quse se obtengan., es decir, en
cualgquier forma y en cualquier tamafio, y evVentualmente
comprimiéndolos. Abora bien, también es posible enrollar
trozos mls grandes de desperdicios metdlicos, en forme de
fleje, sventualme nte despuds de estirados, para obtener un
cuerpo con forma, cuyos intersticios se rellenan despuds
con el aglutinante.

El procedimiento de acuerdo con el invento propor-
ci ona ventajas econdmicas y téenicas muy especiales, sobre
todo cuand se traia de la produccidn de Tibras metédlicas
a partir de metales o aleaciones de metales caros, sn los
que la refundicibn y el procesc de tratamiento origina gas-
tos elevados, siendo ademés casi siempre Unicamente posible
medl ente la adicidn de nuevas materias brutas asdicionales.
Zste caso se presenta, por ejemplo, en chapas muy aleadas
de material anticorrosivo e inoxidable, que hoy en dia se
consumen en grandes cantidades. Los desperdicios de esta
clage de material Unicemente producen fracciones del valor
verdadero del material, puesto que la regenerscibn ‘nicamen-

te es posible agregando aproximaedamente 50% de material

de degperdicio a fusionss nuevas. Por "desperdicios de me=~
tal" o "trozos de metal" deben entenderse aqui virutas o
trozos de cualguier forma y de cualquier tamafio, en especial
estén incluidos también los desperdici os que se producen

23 {B€3 XA
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en el estampado de rodajas, las denominadas rejillas detés—
tampado. Estas se cortan convenientemente para 1os presen-
tem fines, y las tiras asl producidas se susldan entre =i,
estirdndose eventualmente. Las cintas as{ conseguidas, se
arrollen & continuacidn.

Ta produccién econdmica de tales fibras metélicas,
resigtentes a altas temperaturss, & la oxidacidn y la co~
rrosidn, ve hoy en dia adquiriendo cada vez mayor impor-
tancla, puesto que representa une condicidn fundamental
pare toda la tecnologia en el campo de la metalurgia de
fibras, en la que en muchos casos lo que interesa es la
uniformidad de la alead dn metélica, de le estructure me-
t4lica y del grueso de fibra, y casi nunca tanto largos de~
terminados de las fibras. Por lo general se trabaja en la
metalurgle de flbras con gruesos de fibras de 0,05 ~ 2 mm,
con anchos de fibras de 0,1 ~ 2 mm y largos de fibras de
0,2 - 50 mm. Tales fibras pueden ser producldas con espe-
eial fad 1ided de acuerdo con el invento.

#l procedimiento del invento puede ser pussto en
préctica en detalle, por ejemplo, desmenuzando desperdiclos
de chapa & un temafio spropiado e introduciéndolos en un
molde lleno de un sglutinante, de modo que queden apile-
fo s lo més préximos unos de otros, para que entre los tro-
z0os de chapa y las paredes del molde queden intersticios
lo mbs pequefios posibles, que son rellenados por el aglu-
tinante. Sn determinadas eircunstancias puede resultar con-
veniente, a efectos de mejorar la adherencls del agluti-
nante a los trozos de metal, que éstos sean provistos de
une capa de revestimiento apropiada como capa de adhesidn

para el aglutinante, para lo cual, por ejemplo, se sumer-

306026
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g3n en una masa gpropiada.
Después de lleno el molde, se hace solidificar el

aglutinente de mensera spropiada, y se extras del molde el
cuerpo compuesto asi producido. Uno de estos cuerpos com-
puestos, por ejanplo, de acero y agluiinante, puede enton-~
ces estar constituido por hasta 98% de acero. Mientras
nmejor se adapten los trozos ds metal, por ejemplo, de ace-
ro, entre si y al molde, tanto mayor serd la proporcidn

de metal de la masa. Por esie procedimiento se pueden obte~
ner cuerpos compuestos de cualguisr forma, por ejemplo,

con seceiones cilindricas, rectangulares u otras cualesquie-~
ra, Que entonees pusden ser desfibrados mediante levanta-
miento de virutes en las méquinas en 8i conocidas y por

los procedimientos ya conocids, por medio de tornsado, ce-
pillado, fresado, ete.

Para aumentar la estabilided de forma de los cusrpos
compuestos, se pueden adaptar al mismo tiempo & su supor-~
ficie exterior, cheapas o limited ones de otros materisles
apropiados. Asimismo se pueden embutir barras perfiladas
ds cualguier forma simétrica de seceibn, por ejemplo, ba-
rres cuadradas u otra clese de érboles poligonales, pera
el centrado y el arrastre. Bn este casc se puede tratar
de un material de desperd cio en forma de plezas sstampa-
das redondas, provistes de un taladro, & través del cual
ge hsce paser la berra perfilada.

Para sumenter la proporcldn volumétrice de metal re-
lative en uno de estos cuerpos compuestos, se puede sole~
ter & &ste, une vez terminada la solidificecidn de la me~

s&, 0 bien tambidn durente el proceso de solidificacidn.

e una presibén de prensedo, con lo que eventualmente se pue-
306026
I
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de elevar el peso especifico de la masa cowmpueste y aumen-
tar todavia més la proporcidn volumdtrica de metal en de~
terminadas circunstancias.

41 ser e continuacidn levantadas virutes del mate-
rial compuesto, se producen fibres consistentes en partes
metélicas y aglutinante. Retus fibras se libersn segui-
demente del aglutinante, lo que puede realizarse por via
mecénica o quimica, mediante calentamiento o enfriamiento,
segin las propiedades especiales del aglutinante elegi-
do.

Cono aglutinante para el cuerpo con forme produci-
do de acuerdo con la ides del invento, pueden ser utiliza-
des, tento sustancias orglnicas, tales como resinses natu-
rales, asfaltos, resinas sintéticés. como tambidn sustan-
cias inorgénicas, tales como metales y compuestos metdli-
cos. Lo importants es, que entre las diversas particulas
de metal y ol aglutinante se produzca en todas partes una
unibn uniforme y sblida. ®n caso de ser necesario, debe
limpiarse y esperizarse la superficie de los trozos de me-
tal antes de ser juntados 8stos con el aglutinente. Des-
pués de solidificado, debe el aglutinante poseer une du-
reze y resistencis mecénica suficientes, de modo que las
piezas metélicas no seen arrancadas de su trsbazbn por las
fuerzag de corte producides en el proceso de levantamiento
de virutas. Bl aglutinante utilizedo, no obstente, no debe
ofrecer una resigtencis demasiado grande a dicho proceso,
ni ha de originer en le superficie de corte de los Gti~
les un dssgaste meyor que el provocedo por el metal. 3s
conveniente elegir aglutinantes que, despuds del proceso

de levantamlento de virutas, puedan seperarse de las fibras

308128
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metdlicas de manera féecil, por via mecénica o quimica, me~
diante calentamiento o subenfriado, asi como, a ser posi-
ble, vuelios a utilizar posteriormente.

Zn los dibujos adjuntos han sido representados di-
versos ejemplos de formas de realizacidn del procedimiento
de zecuerdo con el invento, mostrando:

Lo figure 1, un cuerpo compacto consistente en des-
perdicios de metel apilados, aglutinante y limitaciones
laterszles.

a) en sececibn
b) en vista lateral;

la fizura 2, un cuerpo compecto consistente en des-
perdicios de metal apilados en torno de un &rbol cuadrado,
aglutinante y chapes recubridoras,

g) en sscoidn
b) en vista lateral;

le figura 3, la preperacidn de desperdici os de metal

& efectos de formar el cuerpo compacto.
8) desperdicios de metel en forme de reji-
1la estampeda
b) tiras sin fin formedas con éstos;
la figure 4, un cuerpo compacto consistente en ung ti-
ra segin la figura 3b), arrollada en torno de una espiga,
sglutinente y discos de cublertea,
a) en sececidn
blen viste lateral;

le figure 5, un cuerpo compacto consistente en ple-
tinss gpilades sobre una espiga y provistaes de un teladro
central, aglutinante y discos de cublertes,

&) en seccidn

b) en viete lateral.
DS L
aﬁ (%é%trééﬁgi

..8—_
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En la figura 1 haen sido representedas una seccibn y
une vigta lateral de un cuerpo compacto, tal como es em—
pleado como pie zas de perilda pera la produccibn de viru-
tag a partir de un material de desecho, de acuerdo con el
invento. #ntre los discos de chape 1 y 2 estén cementedos
con un aglutinante trocitos de desperdicios de cualquier
forma y tamafio. Psras la fabricad 6n de este cuerpo, se
apilan sobre el disco de chapa inferior 1 los trocitos
de desperdicios, de modo que queden superpuestos de mane-
ra plana. Después se vierte por encima de ellos el aglu-~
tinante necesario. & continuacidn se coloca encima el dis-
co de cublerta 2 y se comprime todo el paquete en une ma-
triz redonda, para que queden entre los trocitos de des-
perdicios los intersticios mas pequefios posibles. Segin
la forma y el tumafio de los desperdicios utilizados, se
trebaje en este ejemplo con aproximadamente 70% de mate-
rial de degperdicio y 30% de aglutinante.

En la figura 2 ha sido representado oiro procedi-
miento para la preparacibn del cuerpo destinado a levan—
tar virutes dsl desperd cio. Bn torno de un &rbol poli-
gongl, el cuadradillo 3, se disponen y apilan los trozos
de desperdicios, de forms y tamafio cualesquiera, de modo
que con su méxime extensidn superficial vengen a caer
tangencialme nte con relacibn a la periferie del cusrpo
compacto. Las dos caras frontales estén provistas también
en este ejemplo con chapas de cubierta 4 y 5. Los infers-
ticios comprendidos entre las particulas metdlicas, se re-
llenan con aglutinante., Con ob jeto de que la proporcidn
volunétrica de aglutinante sea lo menar posible, se puede

hacer girar todo el paguete, una vez amontonadas las par-

306,25
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ticulas metélicas, en una especie de centrifuga, cgn el
fin de que las particulas metdlicas se apoyen contra la
periferia exterior. e forma poligonal del &rbol, cuadra~
de en ests caso, es necesaria para le transmisidn del mo-~
mento de giro el cuerpo compacto, al leventarse virutas de
dste.

3n leg figuras 3 y 4 se muestra otra posibilidad pa-
ra la confeccidn del cuerpo compacto gue, de acusrdo con
el invento, sirve como pieza de partida parz la fabrica-
¢idn de fibras. La rejilla estampanda 6 se cortz en di-
versas tiras 7, 8 y 9. Hstas tiras se sueldan, bien sea
directemente, o bien unas sobre otras, y se arrollan sobre
unza espiga 10, entre los discos de cubierta 11 y 12, A
este respecto puede le distencia entre los discos de cu~
bierte 11 y 12 ser igual el ancho de las tires 7, 8 3y 9.
o0 bien se pueden arrollar les tiras 7, 8 y 9 unas junto
a las otras, ds modo que la distancie entre 11l y 12 ses
un miltiplo del ancho de las tires. Después de terminado
el proceso de srrollado, se rellenen las cavidades rema-
nentes con aglutinente. #Zn esta forme de confeceibn, re-
sulte relativamente aelgo mayor la proporeidn de aglutinan-
te.

En la figura 5 ha sido representada otre pogibilidad
para la confeccidn del cuerpo compacto que, de acuerdo

con el invento, sirve como pieza de pertida para la pro-
duccidn de virutas. Aqui se recortan, a partir de la re-

jilla estampada, pletinas redondas 13 que poseen un itale~
dro central, destinado & 2coger lu espige de arrestre 1l4.
Ias pletinas redondas se enchufen sobre le espige de arres-

tre y se fijan, a través de une piezz de presibn 18, entre

00 ~08
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dog dimgcos de cublerta 15 y 16, con syuds de un.eleﬁento
de fijacldén apropiado, por ejemplo, una tuerca 17. & di-
ferencie de los ejemplos anteriormente descritos, este
procedimiento permite Gnicamente un desgaste percial de
los desperdicios. Aqu{ siempre queda unae cierta reji-
1lla estampads residusl.

De acuerdo con este prineipio es posible, doter con
un taladro central tembién, por ejemplo, & trozos de des~
perdicio no redondos, tales como log que se obitlenen al
trocear la rejille estempads, y sujetarlos conjuntamente
con ayude de une espige, de la manera descrita. Zn este
caso es neceserio que, al principio del proceso de tor-
reado, sean hechas virutas primeramente & partir de una
parte del material de desperdicio, en corte interrumpi-
do. In el curso de la operacidn de confeccidn de virutas,
lleza entonces el Gtil de corto a atacar finalmente toda
le periferis, al disminuir el didmetro.

Tas fibras metdlicas fabricades de acuerdo con el
invento, pusden ser empleades para todos los fines cono-~
cidos de la metalurgie de fibras. Asi, por ejemplo., pue~-
den servir como meterial de partide pere materiales po-
rosos, resistentes a le oxidecidn y & la corrosibn, con-

gistentes en fibras metédlices chapades con componentes de
aleaci ones fomentadores de la resistencia a la temperatu-
ra, la corrosibén y/o le oxidacidn, y homogeneizadas a
continuacidn por recocido de difueidn, y que son emplea~

dos especialmente pars filtros y piezas de mgquinaria.
Con ventaja pueden también, eventuslmente de haber

sido sometidos & un recocido de ¢ifusidn con otros meta-

les de afino, ser mezclados con masas de barros cerémicos,

306226
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oxicerémicos o metalocerémicos, después ée lo cualrée pue~
de secar este material y sinterizarse en estado seco ¥,
eventualmente, comprimido ulteriormente. Ello proporcio-
ne sntonces un material que posees excelentes cualidades
mecénices, tecnoldgless, térmicas y oxidantes, lo que se
Gebe esencialmente & que las fibres son absolutamente ho~
nogéneas. Ista clase de nmaterial puede ser elaborado,

por ejemplo., aplicendo sobre 81 una capa de una masa Cermet
que, por ejemplo, posea buenas cualidades de corte, para
obtener placas de corte cerfmices y similares, dotadas de
propiedades de corte relativauente buenas. La capa de ma-
ge Cermet se aplice & este respscto sobre el cuerpo ceré-
mico de lana metélice, ya seca, mediante inmersidn o a
pistole, sinterizéndose conjuntamente. Fl cuerpo de base
ge hace cargo, en su empleo ulterior, del papel de porte~
dor de resistencis mecénica, de modo que también aqui la
homogenidad de las fibras metélicas es de importancia

muy especial pare les propiedades de uso.

Laes fibras metélicas fabricades de acuerdo con el
invento resultaen también aqui especialme nte ventajoses,
debido & que ha demogtrado ser conveniente que en la con-
feceldn de estos cuerpos con forma reforzados por las fi-
bras metdlices, la combinacién de las fibras metdlicas con
le mese de barro se realice de tal modo, que lag fibras
metélicas seen incorporadas en diche masa, mantenide en
movimiento, en largos de aproximademente 0,3 - 5 mm, pre~
ferentemente de 0,3 ~ 2 mm. Precisamenie en estos largos
preferentes eg en los que se obtienen generalmente las fi-

bras metdlicas febricadas de acusrdo con el invento.

Las fibras metélicas obtenidas por el procedimisnto

30626
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del invento, pueden servir {tambidn pars la fabricacidn
de cuerpos con forma uniformemente porosos, se puede,
por ejemplo, se pueden apiler lag fibrag metélicas, ob-
tenidas de acuerdo con el invento, lo més uniformemente
posible en un molde del volimen correspondiente, de modo

que el espacio a & egposicidn quede uniformemente relleno
por todag pertes, debiendose ele gir el volumen del molde de
tal meners, que se produzca una cierta autotensidn del ma~
terial fibroso, que se vuelve a degradar bajo la influencia
de le temperatura de sinterizacibn. & partir de los cuer-
pos con forme obtenidos de este modo, se pueden construir
plezas pare los campos de aplicacibn siguientes:
Cuerpos de fibras metélicas para filtros, piezas
de maquinerie, pare le esmortiguacidn de ruidos y pers el
algleniento térmico;
Cuerpos esqueletos porosos de fibras, en los que
la superficie estd provigta de un revestimiento de ceré-
mica, metales, aleaciones de metales, compuestos metdli-
cos y/o mezclas de estas sustenciss o minerales;
cuerpee porosos de fibrag metdlicas, en los que
le cavided de los poros estd rellena de meteries sintéti-
cas, cerémica, metales, sleacl ones de metales, compuestos
metélicos y/o mezclas de tales sustancias o ninerales;
cuerpos porogos de fibras metdlicas, en los que las
fibrag se afinen a continuacidn con componentss de aleaclo-
nes registentes a la corrosién y/o @ la oxicdacidn, pars
los fines de utilizacién anteriormente citados.
Basta solicitud que corresponde & l& presentada en

la Replblica Federal Alemane con feche 22 de noviembre

de 1.963 y bajo el nimero W 35.682 Ib/49 1, se acoge a los

308125
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beneficios del erticulo 51 del vigente Bstatuto sobre Pro-
piedad Industriel.

Los puntos de invencidén propie y nueva que Se pre-
sentan para que sean objeto de este solicitud de Patente
de Invencibn en Espafia, por VEINTE efics, son los siguien~
tes:

l2. - Un procedimiento para la febricacibén de fibras
metélicas & partir de piezas de metal, en especizl de des-
rerdicios de metales, caracterizado porque, & partir de
lag piezas de metal y con ayuda de un aglutinente o de una
mezclae de aglutinaentes, se confecciona un cuerpo compacto,
del que con medios en si conocidos se sacan fibras mediante
levantamie nto de virutas, de las que seguidamente se eli-

nina le parte de aglutinante.

22, - Un procedimiento de acusrdo con la reivindi cacidn

1, caracterizado porque el cuerpo compacto se confecdi ona
medi ante la adicidn del aglutinants, en forma ligumida, e
les piezas metdlicas, y solidificacién de la masa.

38, - Un pfocedimiento de acuerdo con le reivindica-~
cidn 1, caracterizado porque el cusrpo compaéto ge confec-
cione mediante la adicibn del aglutinante, en forme liqui-
de, & las pilezes metélicas, y endurecimiento de la masa por

polimerizacién policondensacidn o reticulacibn.

48, - Un procedimiento de acuerdo con la reivindicae-

cibn 1, carscterizado porque el cuerpo compacto se confec-

30r 24
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ciona mediente la adicidn de los aglutinsntes, en Forma
sdlide, como polve y/o granuledo, @ las piezas metdli-
cas, y a continuecidn calentando y enfrisndo y/o prensan~

do la mass.
52, = Un procedimiento de acuerdo con las reivindi-

caciones 1 - 4, caracterizado porque las piezas metélicas
se mezclan en cualquier forme y en cuslquier tamefio con el
aglutinante y, eventualmente, se comprimen.

62, -~ Un procedinmiento de acuerdo con las reivin-
dlcaclones 1 - 4, caracterizado porque las piezas meté~
licas son puestes en forma de cintas, eventualmente se
estiren y se arrollan, y les cavidades se rellenan con
el églutinante.

7¢, - Un procedimiento pare le fabricecidn de fi-
bras metélicas a partir de piezss de metsl, en especial
de desperdi ol og de metales.

Tal y como se ha descrito en la memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y con
los fines que se han especificado,

HEgte memoris consta de quince hojas escritas a

néouina por une sola carsa.

o 1964
Madrid, 1 4 hﬁ;

P.A,
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