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Este intento se refiere a un método y a un aparato para 

acrecer material fundido sobre un miembro en movimiento y,más 

particularmente, se refiere a un método y a un aparato en los 

cuales un miembro de composición sustancialmente uniforme pue­

de ser producido por acrecimiento de una manera sust?.x.cial- 

mente continua.

Uha gran parte de los costos de fabricación de materia­

les perfilados en bruto tales como varillas, tubos y chapas, 

reside en la fabricación de perfiles primarios o intermedios 

del material a partir de los cuales se fabrica el perfil fi­

nal. Por ejemplo, en la fabricación de alambre a partir de ma­

teriales tales como cobre, se utiliza un equipo especial tal 

como hornos de fusión, grandes aparatos de colada, hornos de 

recalentamiento, equipo de laminación, aparatos de decapado, 

etc. para producir una varilla intermedia para alambre que 

luego es trefilada a la forma del alambre o a otros perfiles 

de tamaño apropiado por medio de aparatos usuales para fabri­
cación de alambre.

jan la. Patente Española N&. 507.124, se describen un apa­

rato y un método, y se reivindica el primero, para depositar 

continuamente por acrecimiento material fundido sobre un cuer­

po alargado que tiene una primera configuración de sección 

transversal de un material que posee en esencia la misma com­

posición que el material fundido, con lo cual se forma un cuer­

po alargado que tiene una segunda superficie o sección trans-
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versal mayor que el plimero. El método en cuestión se ha rei­

vindicado en la solicitud de; Bateóte Americana Rs. de serie 

98.087, presentada el 24 de Earzo de 1.961, como divisional 

de la solicitud Americana Ns. de serie 530283 a la que co­

rresponde la Bateóte Española citada. Este método general se 

describe todavía y se reivindica en una. forma más especifica 

y particular en Ha solicitud de Patente Española RC.3C7.528. 

Por medio de este método y este aparato se evita el uso de 

operaciones intermedias tales como recalentamiento, laminado, 

decapado, etc., consiguiendo de este modo menores costos de 

producción basados en costos de equipo más bajos y costos de 
trabajo inferiores.

40.-

45.-

50.-

55.-

E1 objeto principal del presente invento es proporcionar 
un método y un aparato mejorados para el acrecimiento de ma­

terial fundido sobre una varilla en movimiento para formar 

una varilla que tiene mayor grueso y que es sustanoialmente 
de carácter uniforme.

Otro objeto del invento es proporcionar un método y un 

aparato mejorados para el acrecimiento de material fundido 

sobre una varilla en movimiento en los cuales la varilla es 

limpiada y hecha pasar inmediatamente a un espacio bajo vacio 

para impedir la oxidación de la varilla después de. su. limpie­

za para permitir el acrecimiento de manera que se forme un 
producto sustancialmente uniforme.

Todavía otro objeto es proporcionar un método y un apara­

to para el acrecimiento de material fundido sobre una varilla 

en movimiento, en los cuales la varilla fundida que es un pro­

ducto del proceso de acrecimiento pasa a través de un bucle de 

aislamiento de choque que tiene medios mejorados de percepción 
y de accionamiento asociados con él.



Estos y otros: objetos de nuestro invento resultarán más 
evidentes de la descripción siguiente.

Dicho en pocas palabras, el presente invento se refiere 

a un método y a un aparato para el acrecimiento de material 

fundido sobre una varilla que se mueve a modo continuo en los 

cuales la varilla es hecha pasar hacia dentro de un paso eva­

cuado cuya entrada lleva asociado con ella un cortador que se 

aplica intimamente a toda la periferia de la varilla y quita 

una delgada capa de material de la. periferia de la varilla 

para proporcionar un cierre y para separar los contaminantes 

de oxidación y otros de la superficie de la varilla, introdu­

ciéndose la varilla en la parte inferior de un crisol lleno 

de material fundido para permitir el acrecimiento del material 

fundido sobre la varilla, siendo descargada la varilla del cri­

sol y pasada a un bucle de aislamiento de choque que tiene aso­

ciados con él medios de accionamiento y medios perceptores pa­

ra percibir la posición de la varilla para regular la veloci­

dad de los medios de accionamiento. El término "varilla"* tal 
como se. utiliza en ésta memoria define a miembros alargados 

de diversas secciones transversales, macizos o huecos.

Los dibujos adjuntos ilustran una realización preferida 
del invento y en ellos:

La figura 1 es una vista en perspectiva parcialmente en
sección de un aparato para poner en práctica el presente in­
vento.

La figura 2 es usa vista en planta de medios raía limpiar

le Taiilla y formar el cierre con respecte al paso evacuado del 
aparato.

la figura 3 es una vista en sección de los medios mcstra- 
dos en la figura a tomada por la linea 3-3.



La figura 4 as una vista en corte del mecanismo diferen­

cial ilustrado en da figura 1.

La figura 5 es una vista diagramática de otra,.realiza­

ción del invento.

En la figura 1 se muestra una realización preferida del 

presente invento en la cual la varilla de núcleo 2 es sumi­

nistrada a un aparato trefilador 3 situado junto a un aparato 

rascador adecuado 4. La varilla de núcleo 2 suministrada al 

aparato trefilador puede ser reducida en su superf1ole de 

sección transversal. Las hileras del aparato 3 puedan sopor­

tar también la varilla de núcleo a medida que es introducida 
en un aparato rascador que separa una delgada capa de metal 

de alrededor de toda la periferia de la varilla para quitar 
el recubrimiento de óxido y los contaminantes de ella y tam­

bién para estar en un intimo contacto tal con ella que se for­

me un cierre entre el cortador rascador y la varilla de núcleo. 

En lo que sigue se describirán con más detalle la construcción 

y la forma de funcionar del aparato trefilador 3 y del apara­
to rascador 4.

Después de haber sido limpiada, la varilla de búcleo 2 

entra en un paso definido parcialmente por el tubo 5. Este 

paso está evacuado y el estado evacuado del paso es mantenido 

por el cierre, antes descrito- entre el cortador rascador y la 

varilla. Se dispone el paso evacuado de manera que la super­

ficie de la varilla se mantenga libre de oxidación antes de 

que ocurra el proceso de acrecimiento. La varilla pasa dentro 

del alojamiento 6 de polea loca que tiene en él una polea 7 

montada a rotación la cual cambia la dirección de la varilla 2 

permitiéndole entrar en el alojamiento 8 en el cual están si­

tuados medios de accionamiento adecuados para empujar a la va-
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xilla a través del paso evacuado definido por el tubo 5, los 

alojamientos 6 y & y el tubo 25. Estos medios de accionamiento 

incluyen poleas o rodillos da impulsión 9 y 10 situados en el 

paso evacuado porque el aparato trefilador de la varilla 3 y 

el aparato rascador de la varilla 4 exigen que la varilla sea 
llevada a su través por tracción.

El movimiento de rotación les es aplicado a los rodillos 

de accionamiento por unos medios de impulsión adecuados (que 

no se muestran) conectados al árbol 15 que se extiende desde 

el reductor de engranajes 16. Una salida desde el reductor 

de engranajes 16 es el árbol 1? que está conectado a la polea 

10. La polea 9 está montada sobre el árbol 20 y está coneeta- 

da por medio de ruedas dentadas 15 y 19 al árbol 17. Gracias 

a esto,. las poleas 9 y 10 giran en sentidos opuestos de tal 

modo que empujen a la varilla 2 hacia arriba. Se apreciará 

que pueden preverse retenes adecuados en tomo de los árbo­
les 17 y 19 para mantener el estado evacuado del paso.

El reductor de engranajes 16 tiene una segunda salida de 

árbol 21 conectada a la caja de engranajes 22 que tiene una 

salida 23 que está conectada a un segundo medio de accionamien­
to que describiremos con más detalle en lo que sigue.

En la caja 6 está también situada una. pluralidad de po­

leas 1L que se aplican a la varilla de núcleo para realizar 

una misión de soporte y enderezamiento antes de que la varilla, 

sea introducida en el crisol 26. La varilla pasa del alo ja­

miento 8 al tubo 25 que puede llevar conectada a él una tube­

ría adecuada 27 conectada a su vez a medios adecuados tales 

como una bomba de evacuación para mantener un vacio en el paso 

definido por los miembros 5, 6, 8 y 25. En el extremo superior 

del tubo 25 está situada una boquilla de entrada adecuada 29



que se extiende dentro del crisol 26. Por la. figura 1 puede 

verse que la varilla 2 después de haber sido- rascada para ha­

bilitar una superficie limpia sobre ella es. mantenida en un 

paso evacuado y no puede entrar en oontacto con una atmósfera 
150.— oxidante o con otros contaminantes hasta después de que se ha 

realizado el proceso de acrecimiento. La varilla limpia es in­

troducida en la boquilla 29 y luego en crisol 26 que lleva en 

él un forro refractario adecuado 28. que puede estar hecho de 

grafito.

155.- El crisol 26 puede estar adecuadamente aislado o calen­

tado para mantener la temperatura del material fundido 30, tal 

como cobre, situado en el forro 28. Este material puede ser 

aportado por un homo adecuado 31 que puede tener medios da 

caldeo convenientes para fundir el cobre u otro metal a acre- 

160.- cer. Si se desea, losngases, tal como el oxigeno, pueden eli­

minarse desde el cobre por medio de un trozo adecuado de gra­

fito 34- colocado en la fusión para combinarse con los gases 

permitiendo la producción de cobre con baje contenido de oxi­
geno. Si se desea, la fusión con el horno puede también pro- 

165.- tegerse con gas inerte para reducir la oxidación. El material 

fundido tal como cobre, es suministrado al crisol 26 por me­

dio de la boca 33 que se extiende dentro del revestimiento 28 

del crisol 26. El nivel de material 30 en el revestimiento 

puede percibirse con adecuados medios de control 38 que re- 

1T0.— guian, el flujo de material desde el crisol 31 para mantener 

un nivel deseado en el crisol y, por consiguiente, controlar 

el tiempo durante el cual tiene lugar el acrecimiento de metal 

sobre la varilla fría introducida en el. El nivel de material 

puede controlarse regulando el nivel del material en el hor­

no 31. Esto puede lograrse por medios de control 38 que per-1?5.-



citen la temperatura y* el nivel del liquide en el crisol 26 y 
que regulan el servomotor. 37 en respuesta a él para sumergir 

la pieza de grafito 34. Con el fin de obtener una superficie 

lisa sobre el material acrecido y también para impedir el re— 

180.- flujo de material fundido dentro de la zona periférica entre

la varilla y la boquilla 29, debe mantenerse una velocidad mí­

nima de la varilla  ̂variando la velocidad con el material y el 

tamaño de la varilla. Al acrecer material sobre la varilla, es 

deseable mantener una atmósfera no oxidante por encima del ni- 

185.- vel del liquido. Esto puede conseguirse introduciendo por la* 

tubería 41 un gas inerte, tal como nitrógeno, por encima del 
nivel de la masa fundida.

La varillay a medida que pasa a través de la masa fundida, 

sustrae calor del material fundido. Este material fundido se 

190.- acrece o solidifica sobre ella haciendo que la varilla aumente 

de diámetro. La varilla es descargada del crisol a través de 

la boquilla 45. Si se desea, pueden utilizarse medios enfria­

dores adecuados, tales como las toberas 4403 pulverización de 

agua, para enfriar la varilla muy caliente cuando sale del cri- 
195.- sol.

La varilla que sale del crisol está muy caliente y es muy 

frágil. Con el fin de impedir su rotura, puede disponerse un 

bucle adecuado 45 de aislamiento de los choques. Esta cons­

trucción cambia la dirección de la varilla en un ángulo mayor 

200.- de 90a. El bucle. 45 de aislamiento de los chisques comprende un 

brazo adecuadamente curvo 46 que pivote en tomo de un eje- 47. 

El brazo lleva situada sobre él una pluralidad de poleas 48 que, 

a causa del contrapeso 49 situado en una .prolongación del brazo 
46, provocan una. tensión controlada en la varilla para subirla

205.-? desde el crisol. La construcción 45 mantiene la tensión y loa
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cambios en la. longitud de la varilla debidos a 3a. dilatad!6n 

térmica y provoca la rotación del brazo 46 y el accionamiento 

de "na válvula neumática 50 unida a él, la válvula 50 está 

conectada por medio de la tubería 51 a un manantial adecuado 

de presión de aire y está destinada a controlar un motor de 

aire 52 asociado con segundos medios de impulsión para accio­

nar a la varilla desde el bucle de aislamiento de una forma 

que describiremos adora con más detalle.

Como antes se ha dicho, la varilla que sale del crisol 

es de mayor sección transversal a causa del acrecimiento de 

metal sobre el,la. Este Metal está firmemente unido a la va­

rilla, en parte como resultado de la limpia superficie presen­

tada cuando la varilla es introducida inicialmente en el cri­

sol. La longitud de la varilla ha aumentado sustancialmenta 

debido a la dilatación térmioa y deben incorporarse medios 

compensadores en los medios de impulsi 6n para sacar la vari­

lla del lado de descarga del crisol. El brazo 46 antes des­

crito con su conexión a la válvula 50 comprenda un medio per­

ceptor asociado con las poleas de impulsión 55 y 56 situadas 

junto al bucle de aislamiento de choque. Es suministrada fuer­

za a las poleas 55 y 56 por medio del árbol 23 antes descrito 

que está asociado con los primeros medios de impulsión que 

incluyen las poleas 9 y 10. La rotación del árbol 23 es trans­

mitida por la caja de engranajes 60, pac los piRones de cade­

na 61 y 62 que están conectados por una cadena adecuada 6?.

El piñón 62 está montado sobre el árbol de impulsión 71 que . 

mueve al mecanismo diferencial 64 que tiene un árbol de salida 

65 sobre el cual está montado el rodillo de accionamiento 55. 

El rodillo de impulsión 56 es movido por el árbol 65 a través 

de las ruedas dentadas 66 y 67. Para variar la velocidad de
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íos rodillos de accionamiento 55 y 55, el motor de aire 52 

está asociado con el mecanismo diferencial 54 a través del 

árbol 72. La velooidad del motor de aire 52 es controlada

por la válvula 50 antes citada conectada al motor de-aire

240.- por las tuberías 68 y 59. La válvula 52 puede ser manipula­

da para provocar la rotación del árbol 72 en cualquier sen­

tido y controlar así la velocidad de las poleas 55 y 56. La 

naturaleza de este mecanismo diferencial se describe con más

detalle en lo que sigue . Una pluralidad de poleas 70 situa- 

245.- das junto a los rodillos de impulsión 55 y 56 están previstas 
para soportar la varilla calentada 2.

Con referencia a Tas figuras 2 y 3, las hileras para tre­

filar la varilla de núcleo 2 y el aparato para rascar la peri­

feria de la varilla están montados sobre la base 74. El tabi- 

250.- que 77 se extiende desde, la base 74 y lleva montada sobre él

255.-

260.-

265.-

una parte de caja 75 dispuesta para contener un lubricante 

adecuado, tal como sebo, a través del cual es hecha pasar 3a. 

varilla. Después de la lubricación, 3a varilla 2 pasa por una 

hilera 76 bloqueada en el tabique 77 por un anillo de bloqueo 

78. La hilera 76 puede realizar una función de reducción y u m  

de soporte combinadas. La varilla 2 pasa por un útil 80 rota­

tivo de cortar ranuras, que es un dispositivo usual que corta 
ranuras helicoidales en la varilla y que ..aprende dos hojas 

montadas bajo carga en una caja soportada por cojinetes de bo­
las 81. El movimiento de la varilla a través del cortador 80 

no sólo causa la deformación o ranurado de la varilla de nú­

cleo 2 sin. que también provoca la rotación del útil 80 debido 

al ángulo de las hojeas. La varilla ranura da es hecha pasar por 

el tabique 73 que, con el 82, forma una segunda cámara de lu­

bricante J a  lubricada es introducida en la hilera 83
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mantenida, en posición en el soporte 84 por medio de un 

de bloqueo 86. El soporte de hilera 84, a su vez, puede ser 

mantenido en posici6n en un alojamiento, adecuado del-tabique 

8a por medio de una pluralidad de tornillos de bloqueo 8?.

La hilera 83 está situada junto a un cortador 89 que tie­

ne una hoja anular con un borde ondulado q m  funciona para qui­

tar una delgada capa de material con inclusión de cualquier 

recubrimiento de óxido de da varilla. El filo forma simultá­

neamente un cierre entre la varilla y el filo. Debido a la ope- 

275.- ración de ranurado helicoidal anterior, el material es retirado

280.-

285.-

290.-

295.-

en forma de virutas. El cortador 89 está montado en la caja. 90 

por medio da. una contratuerca 91. la caja 90 tiene una parte 

hueca 92 cerrada a la atmósfera y lleva situada en ella una hi­

lera de soporte adecuada dispuesta junto a la pestaHa 94 del . 

tubo 5 descrito en la figura 1. Esta pestaSa está conectada al 

alojamiento por medio de tornillos adecuados 95. Esta conexión 

de pestaSa y sus cierres asociados junto con el cortador 89, el 

tubo 5, los alojamientos 6 y 8 y el tubo 25 a la boquilla 29 
forman un paso para la orilla. Para i ^ d i r  ^  oxidación de la 

varilla recien limpia, este paso es evacuado, manteniéndose 

este estado continuamente conectado el paso por medio del tubo 
27 a una bomba de evacuación adecuada.

le figura 1 muestra un mecanismo diferencial 64 para con- 
trolar ja velocidad aa i.s rodillos 3a accionamiento 55 y 55.

La figura 4 ilustra una oonstrmoiSn prefería, de tai mecanismo 

diferencial que comprende ei alojamiento 10O dentro del cual, 

sa extiende un árbol de iapulsiün 71 que lleva montada sobre 

ál la rueda dentada cánioa l m .  la rueda I d  está conectada por 

medio d. r^das cónicas loca. 1(5 y 104 a una rueda dentada .4-
nica IOS montada sobre .1 árbol impulsado 65 de modo que la ro-
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taci6n del árbol 71 provoca la rotación del árbol 65. Si las 

ruedas locas 1(5 y 104 se mantienen estacionarias no se con­

sigue aumento de velocidad ni reducción de ella. Sin embargo, 

como es deseable variar la velocidad de los rodillos de impul-

- slón 55 y 56, las ruedas locas 1(5 y 104 se montan en un so­

porte 105 apoyad, a rotación en el alojamiento por medio de los 

cojinetes 106. la velocidad de salida en el árbol 65 puede va­

riarse per rotación del soporte. El soporte es hecho girar por 

el motor de aire 52 a través de la conexión de árbol 72 y rue-

- da cónica 109 que engrana con la rueda cónica IOS montada so­

bre el scporte. Gracias a esto, el meter de aire 52 centróla 

la velocidad de. rotación de les rodillos de accionamiento 55 

y 56 en respuesta a la manipulación de la válvula de aire 50.

2ü  funcionamiento del presente invento tal como se. cali­

za en las figuras 1 a 4, una varilla de núcleo continua es in­
troducid. en el aparato trefilado, 5 en el cual se reduce le 

sección de la varilla. Antes de pasar por la hilera 76 del apa­

rato trefilado, 5, la varilla es lubricada adecuadamente. La 
Varilla 2 es hecha pasar por el útil SO que ícrma ranuras he­

licoidales sobre elle. La varilla de núcleo es lubricada de 
huevo antes de parar por la hilera 3, ^  ^ ^

H d  antes de pasar por el cortador g, ^  quita ^  ^  ^

.tros contaminantes da la superficie de la varilla de núole.

ns,a—  delgada cape de f e r i a l  de 1 . periferia de la 
varilla. El intimo contacto ^  cortador ^  t ^ o  ^  ^

'.na d. la Varilla forma un olere ente la atmósfera y une 

dbertura 92 del a l o j a d o  9. del aparáte rascador. Behid. a 

^ s u p e r f i o e  deformada o randada de la varilla, el material 

9 ad. tiene la forma de fragantes y  no de virutas largas, 

varilla de núcleo pasa entonces por la hilera 95 prevista
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para, fines, ¿a soporte.

La varilla atraviesa el tubo 5 que está en aplicación de 

cierre con el aparato rascador 4 y el alojamiento 6, luego a 

través de. la caja 6 alrededor de la polea 7 y es cogida por 

los rodillos de accionamiento 9 y 10 del alojamiento a. Estas 

poleas empujan a la varilla a travos del alojamiento y también 

tiras de la varilla a través de la hilera y de la operación 

de rascado antes descrita. El paso a través del alojamiento 8 

se realiza con la varilla de núcleo;, soportada por las poleas 

11 antes de entrar en el tubo 25 y en la boquilla 29. Se apre­

ciará que la superficie de la varilla no solápente está lim­

pia de oxidación sino que toda la superficie de la vari lia 

está también sustancialmente desgasificada debido al ambien­
te evacuado.

Cuando la. varilla de núcleo entra en el revestimiento 28 

del crisol lleno hasta un nivel predeterminado con material 

fundido 30, es acrecida sobre ella una capa de material fundi­

do que queda sustancialmente unida a ella. La velocidad de la 

varilla de ñúole=o es tal que no hay reflujo por la boquilla 29 

en el espacio entre la varilla y la boquilla. La va Hila que 

sale del material fundido 30 está en esencia en estado incan­

descente. Se mantiene una atmósfera de gas inerte por an<nn*, 

del material fundido 30 para impedir la oxidación en el cri­

sol. La varilla 2 atraviesa la boquilla 43 y  es; descargada del 

crisol. Si se desea, pueden emplearse medios de enfriamiento 

adecuados 44 en este punto para rebajar la temperatura de la 
varilla.

La varilla encuentra el bucle 45 de aislamiento de cho­
ques que, debido a la carga del contrapeso 49, empuja a las 

poleas 48 montadas en el brazo para que se apliquen a la vari-
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lia que está, a alta temperatura y cuya longitud ha sido au­

mentada por la dilatación.térmica y cuya superficie de sec­

ción. transversal ha sido aumentada por acrecimiento^ Oponién­

dose a la carga del contrapeso 49 está el efecto de acciona­

miento de los rodillos de impulsión 55 y 56 que intentan sa­

car la varilla a medida que es descargada del crisol. Debido 

a la naturaleza frágil de la varilla en este punto, la velo­

cidad. de accionamiento de los rodillos impulsores 55 y 56 se 
varia en respuesta a la fuerza aplicada a las poleas 48 por 

la varilla en el bucle de aislamiento de choques. Ê . movimien­

to del brazo 46 provoca la rotación del árbol 47 que controla 

la válvula 50. El aire procedente de la válvula 50 pasa por

los tubos 68 y 69 y varia la velocidad, y dirección de giro 
del árbol 72. del motor 52.

Como se ha dicho antes, el movimiento de rotación es transé 
mitido desde el árbol 15 (Fig. 1) a través del árbol 23 por 

la caja de engranajes 60 a través de los pisones de cadena 61 

y al árbol 71 (mostrado también en la figura 4). Si el mo­

tor de aire 52 no está funcionando, no hay aumento ni disminu­

ción en la velocidad de rotación del árbol impulsado 65 res­

pecto al árbol impulsor 71. El paso de aire por el tubo 6a o 

el 69 determina la dirección de rotación del motor de aire 52. 

El sentido de la rotación del árbol de salida 72 del motor 

52 determina el sentido de rotación del soporte 103. Por esta 

construcción puede verse (figura 4} que la rotación del sopor­

te con las modas locas 103 y 104 montadas sobre él regulará 

la velocidad del árbol 65. Como puede verse en la figura 1, el 

árbol 65 impulsa al rodillo de accionamiento 56 y  a través de 

las ruedas 66 y 67 impulsa al rodillo de accionamiento 55. La 

varilla es guiada por las poleas 70 hasta una zona de almacena-
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je adecuada desde la cual la va lilla puede sacarse periódica­

mente a medios de trefilado de acuerdo con el producto final 
deseado.

La figura 3 es una vista diagramática de otra realización 

del invento en la cual la varilla es hecha pasar a un pasaje 

dividido en dos porciones, conteniendo;la primera un gas iner­

te y estando evacuada la segunda. En 3a figura 5, la varilla 

2 es hecha pasar por el dispositivo rascador 4* en el cual se 

quita una fina parte de la vari, 11.a en su periferia, sirviendo 

el dispositivo rascador, también, para cerrar la atmósfera del 

paso que comienza en el tubo. 5*. El gas inerte es suministrado 

al tubo 5* por la tubería 120. La varilla 2: pasa por el alo­

jamiento 6* alrededor de la polea T', por el alojamiento 8' 

en el cual la varilla es cogida a impulsión por los rodillos 

de accionamiento 9* y 10*. El gas inerte del tubo 5* y de los 

alojamientos 6* y 8* impide 3a oxidación de la superficie lim­

pia de 3a varilla. A la salida del alojamiento 8', está pre­

visto un cierre que se aplica a la superficie de la varilla, 

la parte del paso que incluye el tubo 25* es evacuada por el 

tubo 2?*. La varilla es limpiada inicialmente y pasada, inme­

diatamente a una atmósfera de gas inerte que inpide la oxi­

dación de la varilla. Antes de ser introducida en el crisol 

26', la varilla es hecha pasar por una zona evacuada que des­

gasifica lasuperficie de la varilla para permitir el acreci­
miento. sustancialmenta unifonna sobre la varilla limpia.

El presente invento proporciona un método y un aparato 

para, el acrecimiento del material sobre una varilla que se 

mueve de modo continuo en una forma según la cual el proceso 

de limpieza puede realizarse a velocidades muy grandes que 

no afectan de moda adverso a la calidad del proceso de llm-



pieza. Esta mejora es importante cuando se la compara con 

los medios limpiadores químicos en los cuales puede ser ne­

cesaria una cantidad, de tiempo predeterminada en una. plura­

lidad de soluciones limpiadoras. Si se considera un procedi- 
420.- miente de limpieza química de gran velocidad a fin-de dar

tiempo adecuado en soluciones limpiadoras, se requerirá una 

inversión importante en equipo de limpieza. Los medios lim­

piadores previstos por el presente invento carecer de tales 

limitaciones criticas. Se disponen también medios; para mane- 

425.- j.ar la varilla que se está descargando del crisol en una for­

ma que tiene en cuenta la naturaleza frágil da la varillaje 

prevé un bucle de aislamiento- de cheques con medios adecua­

dos para el manejo de la varilla y que incluye medios para 

compensar la mayor longitud da la varilla debida a la dila- 
430.- tación térmica.

Aán cuando hemos descrito una realización preferida del 
invento, se comprenderá que éste no queda limitado a ella - 

puesto que, dentro del alcance de las siguientes reivindica­
ciones, podrá realizarse de otros modos.

435.- N O T A.-

Los puntos de invención propia pero no nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta Pstente de Introducción, 

en España, por diez años, son los siguientes:

is.— *Uh aparato para el acrecimiento de material fundido 
440.- sobre una varilla en movimiento, que comprende la combinación 

de medios que definen un paso evacuado., medios para hacer pa­

sar la trariHa desde la atmósfera a dicho paso evacuado, un 

miembro de cierre que mantiene el estado del paso evacuado a
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medida, que la varilla es introducida en el paso, incluyendo 

445.- dicho cierre medios para quitar metal de la periferia exte­

rior de dicha varilla a medida que entra en el pase con lo 

cual es limpiada la superficie de la varilla, medios de ac­

cionamiento para coger dicha varilla situados en dicha cámara 

evacuada para impulsar la varilla a través del miembro de cie- 

450.- rre medios para mantener un nivel deseado de material fundido 

en dicho crisol, medios de boquilla sitúalos en la parte in­

ferior de dicho crisol, destinados a introducir la varilla en 

el crisol, medios que. conectan dicha boquilla con dicho paso 

evacuado, medios de cierre asociados con la parte superior 

455.- del crisol destinados a permitir que. la varilla pase desde 

dicho' crisol, medios destinados a cambiar la dirección de la 

varilla a medida que pasa del crisol en estado muy caliente, 

constituyendo dicho cambio de dirección un bucle de aislamien­

to de choque, medios para percibir la posición de la varilla 

460,— en dicho bucle de aislamiento de choque, segundos medios de 

accionamiento situados junto al bucle de aislamiento de cho­
ques y que cogen a dicha varilla, siendo regulados dichos me­

dios de accionamiento por los medios perceptores con lo cual 

los medios perceptores determinan aumentos de longitud de la 
465.- varilla que tiene material fundido solidificado sobre

para regular dichos medios de accionamiento últimamente ci­
tados.

2&.— Un aparato para el acrecimiento de material fundido 

sobre una varilla en movimiento, que incluye la combinación 
470.- de medios limpiadores que se aplican a la superficie de la va­

rilla en movimiento para quitar metal de la periferia exte­

rior de la varilla, medios de accionamiento para empujar a la 

varilla a través de los medios limpiadores, un crisol, una bo-
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quilla situada en la parte inferior del crisol y destinada a 

475.— introducir la varilla móvil en el crisol, un paso evacuado 

situado junto a la varilla, estando situados dichos medios 

de accionamiento entre los medios limpiadores y la boquilla 

con lo cual la varilla limpia es empujada desde el paso eva­

cuado a través de la boquilla al crisol, medios para mb-ts-r 

430.- la dirección de la varilla en movimiento descargada del cri­

sol, definiendo dichos medios para cambiar la dirección de la 

varilla en bucle de aislamiento de choques, segundos medios de 

accionamiento situados junto al bucle de aislamiento para va­

riar la velocidad de la vartlla y medios perceptores para de— 

485.- terminar la posición de la varilla en el bucle de aislamiento 

de choque para regular la velocidad de los segundos medios da 
accionamiento situados junto a él.

3s.- Un aparato para el acrecimiento de material fundido 
sobre una varilla en movimiento, que incluye la combinación 

490.- de un paso evacuado, medios para hacer pasar la varilla desde 

la atmósfera a dicho paso evacuado, un miembro de cierre que. 

mantiene la condición del paso evacuado a medida que la vari­

lla es introducida en dicho paso evacuado, incluyendo dicho 

cierre medios para quitar metal de la periferia exterior de 

495.- dicha varilla a medida que entra en el paso, con lo cual la 

superficie de la varilla es limpiada, medios de accionamiento 

para coger dicha varilla situados en dicho paso evacuado para 

impulsar a la varilla a través del miembro de cierre, un cri­

sol,medios para mantener un nivel deseado de material fundido 

500.- en dicho crisol, medios d. boquilla situados su la paite infe- 

rior de dicho crisol y destinados a introducir la varilla des- 

de el paso evacúa de en el crisol, teniendo dicha varilla lim­

pia material fundido que se acrece a ella para formar una va-
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rilla de Mayos espesor.

43.- Oh aparato para el acrecimiento de material fundido 

sobre una varilla en movimiento, que incluye la combinación 

de medios para limpiar de materia extraüa la superficie de 

la varilla, un crisol, una boquilla situada en la parte in­

ferior del crisol destinada a introducir la varilla en el cri­

sol, un paso evacuado situado junte a la boquilla, medios de 

accionamiento situados entre los medios limpiadores y la bo­

quilla, por los cuales la varilla limpiada es empujada desde 

el paso evacuado a través de la boquilla, al crisol en el cual 

el material fundido se acrece sobre ella, medios para cambiar 

la dirección de la varilla descargada del crisol, definiendo 

dichos medios para cambiar la dirección de la varilla un bu­

cle de aislamiento de choque, segundos medios de accionamiento 

situados junto al bucle de aislamiento de choques para variar 

la velocidad de la varilla, y medios perceptores para deter­

minar la posición de la varilla en el bucle de aislamiento de 

choques para regular la velocidad de los segundos medios de 

accionamiento situados junto a ellos.

53.- Un aparato según el punto 43 que incluye además una 

conexión de accionamiento entre los medios de accionamiento 

situados entre el paso evacuado y la boquilla y los segundos 

medios de accionamiento situados junto al bucle de aislamien­

to de choques, comprendiendo dicha conexión de accionamiento 

una rueda impulsora, una rueda impulsada, una rueda loca que 

conecta la rueda impulsora y la rueda impulsada, estando di­

cha rueda loca montada sobre un soporte rotativo, y medios 

motores para hacer girar el soporte, siendo controlados di­

chos medios motores por dichos medios perceptores.

6^.- Un aparato para el acrecimiento de material fundido
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sobre una -varilla en movimiento, que incluye la combinaci6n da 

medios limpiadores que se aplican a la superficie de la. varilla 

en movimiento para quitar metal de la periferia exterior de la 

varilla, medios para impulsar la varilla a través do los medios 

limpiadores, un crisol destinado a contener material fundido, 

una boquilla situada en la parte inferior del crisol y dispues­

ta para introducir la varilla en movimiento dentro del.-crisol, 

un paso evacuado situado junto a la boquilla, con lo cual la 

varilla limpiada puede ser movida a través del paso evacuado 

y de la boquilla dentro del crisol para causar el acrecimiento 

de material fundido sobre ella y formar una varilla da mayor 
espesor.

7s.— Un aparato para el acrecimiento de material fundido 

sobre una varilla en movimiento, que incluye la combinación de 

medios limpiadores que se aplican a la superficie de una vari­

lla en movimiento para quitar metal de la periferia exterior 

de la varilla, un crisol destinado a contener material fundido, 

una boquilla situada en la parte inferior del crisol para in­

troducir la varilla móvil en el crisol, un paso que se extiende 

desde dichos medios limpiadores a dicha boquilla, proporcionan­

do dichos medios limpiadores un cierre entre el paso y la at­

mosfera, medios para disponer un ambiente no contaminante en el 

paso con lo cual la varilla limpia puede ser movida a través - 

del paso y de la boquilla a dentro del crisol para causar el 

acrecimiento de material fundido sobre ella y formar una vari­
lla de mayor espesor.

&s.— El aparato del punto en el cual los medios para 

suministrar un ambiente no contaminante en el paso incluyen me­

dios para suministrar gas inerte a una parte del paso.

93.- Un método para el acrecimiento de material fundido
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sobra una varilla que se mueva de modo continuo, qua incluya 

las operaciones que consisten en hacer pasar la varilla des­

de la atmósfera a dentro de un paso evacuado, coger la peri­

feria de la varilla a medida que pasa a dentro del paso eva­

cuado para quitar metal de la periferia de la varilla crean­

do de este modo un cierre entre la. varilla y los medios que 

definen el paso, coger la varilla en el paso para.arrastrar 

la varilla a través del cierre, introducir la varilla en mo­

vimiento a una boquilla situada en la parte inferior de un 

crisol que contiene material fundido, hacer pasar la varilla 

en movimiento a través, de dicho material fundido causando el 
acrecimiento de material fundido sobre la varilla en movi­

miento', hacer pasar la varilla a través de una atmósfera de 

gas inerte, hacer pasar la varilla desde el crisol, cambiar 

la dirección de la varilla en movimiento para formar un bu­

cle de aislamiento de choques, impulsar la varilla a través 

del bucle de aislamiento de choques a velocidades variables 

y percibir la posición de la varilla en el bucle de aisla­

miento de choques para regular la velocidad de la varilla.

ios.- Un método para el acrecimiento de material fundido 

sobre una varilla que se mueve de modo continuo, que incluye 

las; operaciones que consisten en hacer pasar la varilla a den­

tro de un paso evacuado, quitar metal de toda la periferia 

de la varilla a medida que pasa a dentro del paso evacuado y 

crear simultáneamente un cierre para la varilla en la entrada 
del paso, hacer pasar la varilla a través de un crisol de ma­

terial fundido para provocar el acrecimiento de material fun­

dido sobre la varilla en movimiento para formar nna varilla 
de mayor espesor.

US.- un método; para el acrecimiento de material fundido



sobra una varilla que se mueve de modo continuo, que incluye 

595.- las operaciones que consisten en hacer pasar la varilla den­

tro de un paso evacuado, coger la periferia de la varilla cuan­

do entra en el paso evacuado para quitar metal de alrededor 

de toda la periferia de la varilla creando asi un cierre entre 

la varilla y los medios que definen el paso, coger la varilla 

600.- en el paso para arrastrar la varilla a través del cierre,hacer 

pasar la varilla por una boquilla situada en la parte inferior 

de un crisol que contiene material fundido, hacer pasar la va­

rilla en movimiento a través de dicho material fundido provo­

cando el acrecimiento de material fundido sobre la varilla en 

^05.— movimiento para formar una varilla con mayor espesor.

12a.- *Qn método para el acrecimiento de material fundido 
sobre una varilla que se mueve continuamente, que incluye 

operaciones que consisten en hacer pasar la varilla desde la 

atmósfera a dentro de un paso evacuado, introducir la varilla 

610.- en movimiento desde el paso en una boquilla situada en. la par­

te inferior de un crisol que contiene material fundido, hacer 

pasar la varilla en. movimiento a través de dicho material fun­

dido provocando el acrecimiento de material fundido sobre la 

varilla en movimiento, hacer pasar la varilla desde el crisol, 

^*5*** cambiar la dirección de la varilla en movimiento para formar 

un bucle de aislamiento de choque, impulsar la varilla a tra­

vés del bucle de aislamiento de choque a velocidades variables 

y percibir la posición de la varilla en el bucle de aislamien­

to de choque para regular la velocidad de la varilla.

l?s.- Un método para el acrecimiento de material fundido - 

sobre una varilla que se mueve de modo continuo,- que incluye 

las operaciones que consisten en hacer pasar la varilla desde 

la atmósfera a un paso evacuado, coger la varilla en el paso

620.-
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para arrastrar la varilla a dentro del paso evacuado,, intro­

ducir la varilla en movimiento desde el paso en una boquilla 

tuada en la parte inferior de un crisol que contiene material 

fundido, hacer pasar la varilla en movimiento a través de di­

cho material fundido provocando el acrecimiento de material 

fundido sobre la varilla en movimiento, hacer pasar la varilla 

desde, el crisol, cambiar la dirección da la varilla en movi­

miento para formar un bucle de aislamiento de choque, impulsar 

la varilla a través del núcleo de aislamiento de choque a ve­

locidades variables y percibir la posición de la varilla en 

el bucle de aislamiento de choque para regular la velocidad 
de la -carilla.

142.- Un método para el acrecimiento de material fundido 
sobre una. varilla que se mueve continuamente, que incluye las 

operaciones que consisten en hacer entrar una varilla en un 

paso, coger la periferia de la varilla a medida que entra en 

el paso para quitar metal de la periferia de la varilla y 

crear un cierre entre la varilla y los medios que definen el 

paso, hacer pasar la varilla a través de una boquilla situa­

da en la parte inferior de un crisol que contiene un material 

fundido, hacer pasar 3a varilla en movimiento a través de di­

cho material fundido provocando el acrecimiento de material 

fundido sobre, la varilla en movimiento para formar una varilla 
de mayor espesor.

152.- Un método según el punto 142, en el cual la opera-, 

ción de mantener un ambiente no contaminante en el paso inclu­

ye el suministro de un gas inerte a una parte del paso.

I62.- "UN ABARATO Y UN METCBO PARA EL AORECmiENTO DE MA­

TERIAL FUNDIDO SOBRE UNA VARILLA EN MOVIMIENTO, todo tal y con-
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forme se describe en la presente Memoria, la cual consta de 

655 líneas y a titulo de ejemplo se representa en el adjunto 
dibujo.

Madrid, ^ D!C. 1984
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