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Este invento se refiers a un método y a un aparato para
acrecer material fundide sobre un miembro en movimieuto y,més
particularmente, se refiere a wn método y & un aparato en los
cuales un miembro de composicidn sustancialmente unitorme pue-
de ser producido por acrecimiento de una manera sustancial-
mente continua,

Una gran parte de los costes de fabricacidén de materia-
les perfilados en bruto tales como varillas, tubos y chapas,
reside en la fabrlcaclidn de perfiles primarios o intermedios
del material a partir de los cuales se fabrica el perfil fi-
nal, Por ejemplo, en la fabricacién de alambre a partir de me~
teriales tales como cobre, se utiliza un equipo especial tal
como hornos de fusidn, grandes aparab os de colada, hornos de
recalentamiento, equipe de leminacién, aparatos de decapado,
etc, para producir una varills intermedia para alambre que
luego es trefilada a la forma del alambre o a obros perfiles
de tamafic apropiado por medio de aparabos usuales para fabri-
cacidén de alambre,

En la Patente Bspafiola N2, 307,124, se describen un apa-
rato y un método, y se reivindiea el Primero, para depositar
continuamente por acrecimiento material fundido sobre un cueT=
po alargado que tiene una primers eonfiguracién de seceibn
transversal de un material que posee en esencia la misms ¢om-
posicibn que el material fundido, con lo cual se forma un cuer-

Do alargado que tiene una segunda superficie o seccidn trans-
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versal mayor que el primero, E1 método en cuestién se ha rei-
vindicadé en la sollcitud de Patente Amgriqana Ne, de serie
98,087, presentada el 24 de Marzo de 1.96L, como ivisional
de 1a solicitud Americana N2, de serie 530283 a 1» que co-
rresponde la Patente Espafiola citada, Este método gsueral se
describe todavia y se reivindica en una forma mis espscifica
¥ particular en la solicitud de Patente Bspaffola N2.207,528,
Por medio de este método y esbe aparato se evita el usc de
operaciones intermedias tales como recalentamiento, Jaminade,
decapado, etc,, consiguiendc de este modo menores costos de
produccidn basados en costos de equipo mfs bajos y enatos de
trabajo inferiores,

El objeto principal del presente inventa es proporcilonar
un método y un aparato mejorados para el acrecimiento de ma-
terial fundide sobre una varilla en movimiento para formar
una varilla que tiene mayor grueso y que es sustancialmente
de carécter 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 oxidacién de la varilla después de su limpie=-
za para permitir el acrecimiento de manera que se forme un
producto sustancialnante uniforme,

Todaviz otro objeto es proporcionar un métoda ¥ un apara-
to para el acrecimiento de material fundido sobre une varilla
eﬁ mbvimiento, en los cuales la varilla fundida Que es un proe
ducto del proceso_de acrecimiento pasa a través de un bucle de
alslamiento de choque que tiene medios mejorados de percepcién

¥ de accionamiento asociados con 61,
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Bstos y otros objetos de nuestro invento resultarin mis

evidentes de la descripcidn slguiente.

Dicho en pocas palabras, el presente invento se reflere
a un niétédo ¥y a un aparato para el acrecimiento de mterial
fundide sobre una varilla que se mueve a modo continio en los
cuales la varilla es hecha pasar hacia dentro de wn paso eva-
cuado cuya entrada lleva asociado con ella un cortedu que se
aplica intimemente & toda la periferia de 1a varilla y quita
una delgada capa de material de 1a periferia de la varilla
baIa proporcionar un cierre y para separar los contaminantes
de oxidacién y otros de la superficie de la varills, 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-
clados con 61 medios de accionamiento y medios berceptores pa-
Ta percibir la posicién de la varilla bara regular la. velocie
ded de los medios de accionamiento. E1 término "varilla® tal
como se utiliza en ésta memoria define a miembros alarg;dos
de diversas secclones transversales, macizos o huecos,

Los dibujos adjuntos ilustran una realizaclidn preferids
del invento y en ellos:

La figura 1 es una vista en berspectiva parcialmente en
seccidn de un aparato para poner en pra’.;.tica el presente ine
vento,

Ia figura 2 es uma vista en planta de medios bara limpiar
la Vvarilla y formar el cierre con respecto al paso evacuado del
aparato,

La figurs _3 €s una visbta en seceidn de los medios mostra-

dos en la Figura 2 tomads por la linea 3-3,
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Lo, figura 4 es wna vista en corte del mecanismo diferen—

cial ilustrado en la figura 1,

:La figure 5 es uma vista diagramitica de otra realiza-
cibn del inventa.

En la figura 1 se muesbra una realizacidén preferida del
presente invento en la cual la varilla de nicleo 2 es sumi=-
nistrada a un aparato trefilador 5 situado junto a un aparato
rascador adecuado 4, Ia varilla de nfieleo 2 suministrada al
aparato trefilador puede ser reducida en su superficie de
seccibn transversal. ILas hilera.f; del aparato 3 pueden sopor-
tar también la varilla de ndcleo a medida que es intreducida
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 §xido y los contaminantes de ella y tam-
bién para estar en un Intimo contacto tal con ella que se for-
me un clerre entre el cortador rascador y la varilla de nfcleo,
En lo que sigue se describirdn con més detalle la construccidn
¥ la. forma de funcionar del aparato trefilador 3 y del apara-
to rascador 4,

Después de haber side limpiada, la varilla de bécleo 2
entra~en.un praso definido parcialmente por el tubo 5. Este
paso estd evacuado y el esta.do evacuado del paso es mantenido
bor el clerre antes descrito entre el cortador rascadar vy la
varilla, Se dispone el paso evacuzdo de manera que la super-
ficie de la varilla se mantenga libre de oxidacifdn antes de
que ocurra el proceso de acrecimiento. La varilla pasa dentro
del alojamiento 6 de polea loca que tiens en &1 wna polea T
montada a rotacidén la cual cambia la direccidn de la varilla 2
permitiéﬁdole entrar en el alojamiento 8 en el cual estén si-

tuados medios de accionamiento adecuados para empujar & la va~
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rilla a través del paso evacuado definido por el tubo 5, los
alojamientos 6 y 8 ¥ el tubo 25, Estos medios de accionamiento
incluyen poleas o rodillos de impulsibn 9 y 10 sitr:égdos en el
paso evacuado porque el apsrato trefilador de 1la var:.lls. 3y
el aparato rascador de la varilla 4 exigen que la varilla sea
llevada a su t:r:avés por traccidn,

ELl movimiento de rqtacién les es aplicado a los rodillos
de accionamiento por unos medios de impulsidn adecuados (que
no se muestran) conectados al 4rbol 15 que se exbicnds desde
el reductor de engranajes 1.6. Una salida desde el reductor
de engranajes 16 es el drbol 17 que esté conectado a 1a polea
10, Ia polea 9 estd montada sobre el &rbol 20 ¥ esté conecta-
da por medio de ruedas dentadas 18 ¥ 19 al 4rbol 17. Gracias
a esto, las poleas 9 y 10 giran en sentidos opuestos de tal
modo que empujen a la varilla 2 haeia arribas, Se apreciard
que pueden preverse retenss adecuados en tomo de los &rbo-
les 17 y 19 para mantener el estado evacuzdo del paso,

Bl reductor de engranajes 16 tiene una segunda salida de
drbol 21 conectada a 1z caja de engranajes 22 que tiene una
salida 23 que estd conectada a un segundo medio de accionsmien-
to que describiremos con mis detalle en lo que sigue,

En 1z caja 8 esté también situzda um pluralidad de po-
leas 11 que se aplican a la varilia de nicleo para realizar
una misidn de soporte ¥y enderezamiento antes de que la varilla
sea introducida en el crisol 26, Is varilla pase. del aloja-
miento 8 al tubo 25 que buede llevar conectada a &1 una tube-
ria adecuada 27 conectada a su vez a medios adecuados tales
como uns bomba de eVacuacién rara mantener un vacfo en el paso
definide por los miembros %, 6, 8 y 25, Bn el extremo super:!.or
del tubo 25 estd situada wne boquilla de entrads adecuads 29
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que se extiende dentro del criseol 26, Pox la figura 1 puede
verse que la varilla 2 desl_aués de haber sldo rascada para ha-
bilitar wna supe::fic_:ie limpia sobre ella s nanteni:da en un
paso evacuadq Yy no‘puec?.e entrar en contacto con una atmbsfera
oxidante o con otros conteminantes hasta después de que se ha
realiéa.da el proceso de aox:egimiento. Ta varilla limpia es in-
troducida en la boquilla 29y 11_J.ego en crisol 26 que lleva en
€L un forro refractario adecuzdo 28 ciue puede estar hecho de
grafito.

Bl crisol 26 puede ‘estar adecuadamente alslade ¢ calen-
tado para mantensr la temper;atum del material fundide 30,tal
como cobre, situade en el forro 28, Este material puede ser
aportado por un hormo adecuado 31 que puede tener medios de
caldeo convenientes para fundir el cobre u otro gleté.l a acree-
cer, Si se ﬁesea, los:gases, tal como el ox{geno, pueden eli~
minarse desde el cobre por medio de un trozo adecuado de gra-
fito 34 colocado en la fusibn para combinarse con los gases
permitiendo la produccidn de cobre con baje contenido de oxi-
geno, Si se desea, la fusidn con el horno puede también pro-
tegerse con gas inerte para reducir la oxlidacidn, El material
fundido tal como cobre, es suninistrado al erisol 26 por me-
dio de la boeca %% que se extiendé dentro del revestimiento 28
del crisol 26, Bl nivel de material 30 en el revestimien.to'
Dbuede percibirse con adscuados medios de conbrol 38 due re-
gulan el flujo de material desdg el criscl 31 para mentenexr
un nivel deseado en el crisael j, por consiguiente, controlar
el tiempo durante el cual tiene lugar el acrecimiento de metal
Sobre la varilla fria introducidx en el, EL nivel de material
puede controlarse regulanda el nivel del material en el hor-

no 31, Esbo puede lograrse Dpor medios de control 38 que per-
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ciben la temperstura y el nivel del 1lfquido en el crisol 26y
que regulan el servomotor 57 en respuesta a 81 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-
flujo de material fundido denbtro de la zona periféries, entre
la varilla y la boquilla 29, debe mantenerse una velocidad mf-
nima de la varilia, variando la velocidad con el materidl y el
tamefio de la varilla. Al acrecer meterial sobre la varilla, es
deseable mantener una atmésfera no oxidante por encims del ni-
vel del 1fquido, Esto puede conseguirse intrqduciendo por 1y -
tuberfa 41 un gas inerte, tal como nitrdgeno, por encima del
nivel de la me.sa fundida,

Ia varills, a medida que pasa a través de la mausa fundida,
sustrae calor del material fundido, Bste material fundido se
acrece o solidifica sobre ella haciendo que I1a varilla aumente
de difmetro, La varilla es descargada del erisol a través de
la boguilla 43, Si se desea, pueden ubilizarse medios enfrig-
dores adecuados, tales como las tobera; 44 % pulverizaclfn de -
agua, para enfriar la varilla muy caliente cuando sale del cri-
sol,

La varilla que sale del crisol estd muy caliente y es muy
frégil, Con el fin de impedir su rotura, puede disponerse un
bucle adescuado 45 de aislamiento de los choques, Este cons-
truqci6n cambie la direccidn de la varilla en wn 4ngulo mayor
de 902, El bucle 45 de aislamiento de los chhques comprende un
brazo adeouadamente curvo 46 que pivota en torno de un eje 47,
El brazo llevas situada sobre &1 w2 pluralided de poleas 48 que,
a causa del contrapeso 49 situado en una .prolongacidén del brazo
46, provocan unaz tensidn controlada en la varilla para subirla

desde: el crisol, La canstruccién 45 mantiene la temsién ¥ los
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cambios en la longitud de la varilla debidos a la dilatadidn

térmlca y provoca la rotacidén del brazo 46 y el accionamiento
de wna vélvula neumdtica 50 unida a €L, La vélvula 50 esté
conectada por medio de lz tuberia 51 a un manantial sdecuado
de presifn de aire y esta destinada a controlar un notor de
aire 52 asociado con segundos medios de impulsidn para accilo-
nar a la varilla desde el bucle de aislamiente de una forma
que describiremos ahora cop._ma’s detalle,

Como antes se ha dicho, la varilla que sale del crisol
es de mayor seccibn transversal a causa del acrecimiznto de
metal sobre ella, Bste letal estd firmemente unide & la va-
rilla, en parte como resultado de la limpla superfigie presen-
tada cuando la varills es introducida inicialmente en Ael cri-
sol. La longitud de la varilla ha aumentado sustancialmente
debido a la dilatacidn térmica y deben incorporarse medios
compensadores en los medios de impulsidn para sacar la vari-
1la del lado de descarga del erisol, El brazo 46 antes dese-
crito con su conexidn a la vdlwvula 50 comprende. un medio per-
cepbor asociado con las poleas de impulsidn 55 y 56 situadas
junto al bucle de aislamiento derohoque. Es suministrada fuer~
za & las poleas 55 y 56 por medio del arbol 2% antes descrito
que estéd asociado con los primeros medios de impulsidn que
incluyen las poleas 9 y 10, La rotacidn del &rbol 23 es trans-
mitida por la caja de engranajes 60, par los pifiones de cade-
na. 61 y 62 que estin conectados por una cadena adecusda 63,
El pifibn 62 estéd montado sobre el 4rbol de impulsifn 71 que .
mueve al mecanismo diferencial 64 que tiene un &rbol de salida
65 sobre el cual estd montado el rodillo de accionamiento 55,
El rodillo de impulsién 56 es movido por el &rbol 65 a través
de las ruedas dentadas 66 y 67, Para wariar la velocidad de



240~

245 4=

250,~

255 ."'-

260,=

265 - )

307529

los rodillos de acclonamienta 55 y 56, el motor de aire 52

-10 -

est4 asociado con el mecanismo diferencial 64 a travég del
&rbol 72, L velocidad del motox de aire 52 es controlada
por la vilwvula 50 antes citada éonec'tada al motor dg- aire
por las tuberfas 68 y 69, La vilwula 52 puede ser manipula-
ds para provocar la rotacién del 4rbol 72 en cuslquier sen—
tido y controlar asf 1sa velocidad de las poleas 55 y 56, La
naturaleza de este mecanismo diferencisl se describe con més
detalle en lo que sigue, Una pluralidad de poleas TO situg-
das junto a los rodillos de impulsifn 55 vy 56 estén prev:.stas
para soportar la varills calentada 2e

Con referencia a las figuras 2 ¥ 3, las hileras ypara tre—
filar la varilla de nficleg 2 ¥ el aparato para rascar la peri-
feria de la varilla estdn montados sobie la base T4, EL tabi-
qus 77 se extiende desde la base 74 ¥ lleva montada sobre él
una parte de caja 75 dlspue sta para contener un lubriecante
adecuado, tal como sebo, a través del cual ©s hecha pasar Jas
vVarilla, Después de 1a lubrieacifn, la varilla 2 pase por unar,~
hilera 76 bloqueada en el tabique 77 por un anille de bloqueo
184 La hilera T6 puede realizar una funcibn de reduceién y um'.
de soporte combinadas, Ia varillg 2 basa por un 4til 80 :co’ba.-
tivo de cortar rfamras, que es un dispositive usual que corte
ranuras helicoidales en 1a varills y que comprende dos hojas
montadas bajo carge. en wa cajs soportada bor cojinetes de bo-:
las 81, E1 movimiento de 1a verilla a través del cortador 80
no sdlo causa 1z defommacifn ¢ ranurado de la varills de nf-
cleo 2 sino que también provoca la rotacidn del 6Gtil 80 debdido
al dngulo de las hojzs, Ia varilla ranurada es hecha pasar po:r:
el tabique 79 que, con el 82, forma una‘ segunds cfmarg de lu-
bricante.La varills lubriceds es introducids en la hilers 83
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mantenida em posicidn en el soporte 84.por medie de un anille
de bloqueo 86. El soporte de hilers 84, a s vez, puede ser
mantenido en posicién en un alojamisnto adecuado de-'j: tahiq_ue
82 por medio de una. pluralidad de tornillos de bloqueo 87.

I.a. hilers 83 estd situada junto a un cortader 89 que tie-
na ung hoja anular con un hord.e ondulado qus funciona para qui-
tar una delgada capa de material con inclusitn de cuwalquier
recubrimiento de Gxido de la varilla, El file forma simulté-
neamente un cierre entre la varills y el filo, Debido a 1a ope-—
racibn de ranurado helicoidal anterior, el material es retirade
en forma de virutas, Bl cortador 89 egtf montado en la caja 90
por medio de una contratuerca 91, Ia caja 90 tiens una parte
hueca 92 cerrada a 1a atmésfera y lleva situada en ella. wa hi-
lera de soporte adscuada dispuesta junto a 1a Pestafia 94 del -
tubo 5 descrito en la figura 1, Esta pestafis gsté. conectada al
alojemiento por medio de tornillos adecuados 95, Egta conexi6n
de pestafia y sus cierres asociados Junto con el cortador 89, e
tubo 5, log alojamientos 6 y 8 y el tubo 25 a l1a ‘boquilla 29
forman un pase para la varilla, Para inrpedi:' la oxidacidén de 1a
varills recien limpia, este peso es evacuado, manteniéndose
este estado continuamente conectado el paso por medio del tubo
2T a um bomba de evacuacifn adecuada,

Ta figure 1 muestra wn mecanismo diferencial 64 para cone
trolar la velocidad de log Todillos de acclonamiente 55 ¥y 56,
La figura 4 ilustra wa construceibn preferida de tal mecanismo
diferencial que comprende el alejamiento 100 dembtro del cual.
se extiende un 4rbol de impulsidn 71 que llevs montada sobre
6L la rueda dentadax cénics 101, Ia Tueda 10L estd conectads por
medio de ruedas cénicas locas 10 y 104 a2 wna rueds dentada cd-
hica 102 montada sobre el 4rbol impulsado 65 de modo que 1g o=
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tacidn del 4rbol T1 provoca la rotaciénm del 4rbol 65, Si las
Tuedas locas 103 y 104 se mantienen estacionarias no se con-
sigue aumento de velocidad ni reduccidn de ella, Sin gémbargo,
como es deseable variar la velocidad de los rodillos de impul-
sion 35 y 56, las ruedas locas 105 y 104 se momtan en un so=
porte 105 apoyado & rotacidn en el alojamiento por medio de log
cojinetes 106, La velocidad de salida en el irbol 65 puede va-
riarse por rotacién del soporte, El soporte es hecho girar por
el mobor de aire 52 a través de 1la conexibn de 4rbol 72 y rue~
da cbnica 109 que engrana con 1z rueda cénies 108 moﬁtada S0=
bre el soporte, Gracizs s esto, el motor de aire 52 controla
la velocidad de rotacién de los Todillos de: accionamiento 55
¥ 56 en respuesta a 1a manipulacién de la vdlvuls de aire 50.
EL funcionamientg c_iel bresente invento tal como se realie
Z& en las figuras 1 a 4, una varilla de nficleo continua es ine
btroducide en el aparato trefilador 3 en el cual se reduce 1a
seccidn de la varilla, Antes de pasar por la hilers 76 del apa-
rata trefilador 3, la varilla es lubricada adecuadamente, Ia
varilla 2 es hecha pasar por el Gtil 80 que. forma ranuras he-
licoidales sobre ella, Ig varilla de nficleo es lubricada de
nuevo antes de pasar bor la hilera 83 que soporta a la varie
1la antes de pasar por el cortador 89 que Quita el 6xido y
otros contaminantes de la superficie de 1n varllla de nficleq-
Xaspandonuns delga_.da cape de material de 1s periferia de la
varilis, Bl {ntimo contacto del cortajor en torno de 1a peri-}
feria de la varilla forms un clerre entre la atmésfers ¥y ung
abertura 92 del aloja.mienta- 90 del aparato-rascador, Debido &
la Superficie deformada o Tanureda de 1 vari]la; el material
quitado tiens 1 fo:_cma. de fragmentos v no de vibutag

largas,
Ia varilis ge niicleo pasa entonces por 1g hilers 93 Prevista
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para fines de soporte,

Ia varilla atraviesa elrtubohis que estd en aplicacién de
clerre con el aparato :asca-gior 4 y el alojamiento 6, luego a
través de la caja 6 alrededor de la polea 7 y es cogida por
los rodillos de accionaalento 9 y 10 del alo;;a.mientcévs. Bstas
poleas empujan a la va.r;l.l]_;a a travgs del a;l.ojamiento ar también
tiras de la varilla a tra;rés de 1la hilera y de la operacifn
de rascado antes deserita, E1l paso a través del alojamiento 8
se realiza con la varills de.nﬁcleoa soportada por las poleas
11 antes de entrar en el tubo 25 y en 1a hoquj.ila 2\9._8& apre-
clard que la superficie de la varilla no solagemte estd lim-
pla de oxidacién sino que toda la siperficie de lavarilia
estd también sustancialmente desgasificada debido al ambien-
te evacuado, | . -

Cuando 1a varilla de nficleo entra en el revestimiento 28
del crisol lleno hasta un nivel predeterminado con material
fundide 30, es acrecida sobre ella ume capa de material fundi-
da que queda sustancialmente unida a ella._Lal.rvvelocidad de la
varilla de 'nflcl&o es tal que no hay reflujo por 1a boquilla 29
en el espacio entre la varilla y la boquills, ILa varilla que
sale del material fundide 50 estf en esencia en estado incam~
descente, Se mantiens una atmsfera de gas lnerte por encima
del material fundido 30 para impedir la oxidacifn en el cri-
sol, Ia varilla 2 atraviesa 1z boguills 4.37y ez descargada del
erisol, Si se desea, bueden emplearse medios de enfriamiento
adecuados 44 en este punto pvara rebajar la temperatura de la
varilla,

La varilla encuentra el bucle 45 de alslamlento de cho-
dques que, debido a la carga del contrapeso 49, empuja a la.s

DPoleas 48 montadas en el brszo bara que se apliquen a 1a vari-
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112 que estd a alte bemperatura y cuys longitud ha sido au-
mentada por la dila‘aacién. térmica y cuya superficie de SeCm
cibn transversal ha sido aumentads por acrecimientc, Oponién-
dose a la carga del contrapeso 49 estd el efecto de acciona~
miento de los rodillos de impulsién 55 y 56 que intentan sa—
car la varilla a medida que es descargada del crisol, Debido
a la naturalezs f:cégi; de la verilla en este punto, Iz velo-
cidad de acciopamiento de los rodillos impulsores 55 y 56 se
varis en respuesta a la fuerza aplicada a las poleas 48 por
la varilla en el bucle de aislamiento de choques, Eltmovimien—
Bo del brazo 46 provoca la rotacién del Arbol 47 que controla
1a vdlwula 50, El airve procedente de la védlvula 50 pasa por
los tubos 68 y 69 y varfa la velocidad ¥y direccidn de giro
del &arbol 72 del motor 52,

Como se ha dicho antes, el madvimiento de rotacibn es transs
mitido desde el &rbol 15 (Fig, 1) a tfé.vés- del arbol 23 por
la caja de engranajes 60 a través de los Difiones de cadens 61
¥ 62 al 4rbol Tl (mostrado también en la figura 4), Si el mo-
tor de aire 52 no estd funcionando, no hay aumento ni disminu-
cifn en la velocidad de rotacifn del 4rbol impulsado 65 rege-
pec‘bq al 4rbol impulsor 71, El Daso de aire por el tubo 68 o
el 69 determina 1a direccidn de rotacidén del motor de aire 52,
El sentido de la rotacidn del 4rbol de salida T2 del motor
52 determina el sentido de rotacibn del soporte 105, Por esta
construceidn puede verse (ﬁgura 4) que la rotacién del S0POT=
te con las ruedas locas 103 y 104 montadas sobre &1 regularé
la velocidad del 4rbol 65, Como puede verse en la figura 1, el
£rbol 65 impulsa al rodillo de acclonamiento 56 y a través de
las ruedas 66 y 67 impulsa al rodillo de acclonamiento 5%, La

385 .~ varilla es gulada por las poleas 70 ha.sta 2 zona de almacens-
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Je adecuada desde la cual 1@ varilla puede sacarse periddioca-
mente a medios de trefilado de acuerdo con el producto Ffinal
deseado,

Ia figura 5 es una vista diagramitica de otra realizacibn
del invento en 1a.~cual la_va;'illa es hecha pasar a un pasaje
dividide en dos porclones, conteniende la primera un gas iner-
te y estando evacuads la segunda. En la figurs 5, la varilla
2 es hecha pasar por el dispositivo rascador 4* en el cuzl se
quita una. finaf; parte de_l& vanLl}.a en su pe::iferia, sirviendo
el dispositive rascador, también, para cerrar la atmdsfera del
Paso qus comlenza en el tubo 5', El gas inerte es suministrado
al tubo 5% por la tuberis 120.‘La varilla 2 pasa por el alo-
jamiento 6 alrededor de la polea T*, por el alo;jaxﬁiento 8!
en el cual la varllla es cogida a impulsién por los rodillos
de accionamiento 9* y 10!, El gas inerte del tuba 5' y de los
alojamientos 6% y ar impide» la oxidacidn de la supeificie Llimw
pia de la varilla, A la salida del alojamiento 8, est4 pre-
Visto un cierre que se aplica a la superficie derla. varilla,
Ia parte del paso que incluye el tubo 25* es evacuada por el
tubo 27", Ia varilla es limpisda inicialmente y pasada imme-
diatamente a una atmisfera de gas inerte que impide 1la oxi-
dacién de la varilla, Antes de ser inbroducida en el erisol
26%, la varilla es hecha Dbasar por una zona evacuads que des-r
gaéiﬁ;ca lasuperficie de la varilla para permitir el acreci—
miento sustancialmente unifome sobre la. varilla liz.npia.

El presente invento proporciona un método ¥y un aparato
are el acrecimiento del materigl sobre una varilla que se
mieve de mode continuo en wne forms seglin la cual el proceso
de limpieza puede realizarse & Veloclidades muy grandes que

ne afectan de modd adverso a 1a calldad del proceso de lim-



4‘2 o i

425 o=

4300-

4350"

440' -

4307529

pieza, Esta mejora es importante cuando se la compara con

los medios limpiadores quimicqs en los cuales puede ser ne—
cesaria una cantidad de tiempo predeberminada en ur@-._?plura-
lidad de soluciones limpladoras, Si se considera un procedi-
miente de limpieza quimica de gran velocidad a fin.de dar
tiempo adecuado en solucioms{limpiadoras, se requeriri una
inversibn 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-
Jar la varilla que se esté descargando del crisol em una fore
me. que tlene en cuenta la naturaleza frigil de la varilla .Se
prevé un bucle de alslamiento de cheques con medios adecua-—
dos para el manejo de la varilla y que incluye medios para
compensar la mayor longitud de: 1la varilla debida a 1a dila-
tacidn térmica,

Aﬁx_l cuando hemos descrito una realizacién preferida del -
invento, se comprenderd que éste no queda limitado a ella
puesto que, dentro del alcance de las siguientes reivindica-

ciones, podrd realizarse de obros modos,

N O T A

Los puntos de invenecién propia PETO0 noO nueva que se prew
sentan para. que sean objeto de esta Pstente de Int:coduccié_n,d
en Espafia, por diez aflos, son los siguientes: .

12,~ Un aparato para el acrecimiento de material fundido
sobre wna varilla en mevimiento, que comprende la combinacidn
Ge medios que definen un Daso evacuado, medios para hacer pa-
sar la Werilla desde la atmésfera a dicho baso evacuado, un

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

dicho cierre medios pare. quitar metal de la periferia exte-
rior de dicha varilla a medida que entra en el pasc eon lo
cual es limplada la superficie de la varilla, medies -de ac-
cionamiento para coger éicha varilla situades en diochs cémara
evacuada para impulsar la varilla a través del miembro de cie-
rre medios para mentener un nivel deseado de mtefi&]f fundido
en dicho crisol, medios de boquilla situados en la parte in-
ferior de dicho crisol, destinados a introducir la varilla en
el orisol, medios que consctan dicha boquilla con diclio pasoe
evacuado, medios de clerre asociados con la parte superior
del crisol destinados a permitir que la varilla pase desde
dicho erisol, medios destinzdos a cambiar la dlrecciln de la
varilla a medida que pasaz del orisol en estado muy caliente,
constituyendc_) dicho camblo de direccibn un bucle de aislamien~
to de dhoque, medios para percibir la pgsicién de la varilla
en dicho bucle de alslamiento de choque, segundos medios de
acclonamiento situados junto al bucle de aislamiente de cho-
dues y que cogen a dichs varilla, siendo regulados dichos me-
dios de accionamiento por los medios Perceptores con lo cual
los medios perceptores determinan aumentos de longitud de la
varilla que tiene material fundido solidificado sobre ella
para regular dichos medios de accionamiento Wlbimamente cli-
tados,

2%,~ Un aparato para el acrecimiento de material fundido

~ sobre una varilla en movimienteo, que incluye la combinacidn

470.m

de medios limpiadores que se aplican a la superficie de la Ve -
rilla en movimiento para quitar metal de la periferia extew
rior de la Varilla, medios de accionsmiento 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

inbroducir la varilla mévil en el criscl, un paso evacuado
situado junto a la varilla, estanda situados dichos médios
de accionamiente entre los medios limpiasdores y la boguilla
can lo cual la varilla limpia es empuja.q.a desde el paso eva-
cuado a través de la boquilla al erisol, medios pars cambiar
la direccldn de la varilla en movimiento descargada del eri-
sol, definiendo dichos medios para cambiar la direcclfn de la
varilla en bucle de aislamiento de choques, segundas medios de
acclonamiento situados junto al bucle de aislamiento para vae
riar la velocidad de la varilla ¥y medios perceptores para de—
terminar la posieifn de la varilla en el bucle de aislamiento
de choque para regular 1z velocidad de los segundos medios de
accionamiento situados junto a &1,

3%~ Un aparato para el acrecimiento de material Pundido
sobre uma varilla en movimiento, que incluye la combinacidn
de un paso evacuado, medios para hacer pasar la varills desde
la. atmésfera a dicho paso evacuado, un miembro de cierre que .
mantiene la condicién del paso evacuado a medida que lz vari-
1la es introducida en dicho DPaso evacuado, incluyendo dicho
clerre medlos para quitar metal de 1sa beriferia exterior de
dicha varilla a medida que entra en el baso, con lo cual la
superficie de la varilla es limpiada, medios de accilonamiento
bara coger dicha varilla situados en dicho baso evacuado para
impulsar a la varilla a través del miembro de cierre, un ori-
sol,medios para mantensr un nivel deseado de material fundido

en dicho erisol, medlos de boquilla situados en la parte infe-.

rior de dicho ecrisol ¥y destinados a introducir 1s varilla des-

de el paso evacuado en el crisol, teniendo dicha varills lim-

Pla material fundido que se acrece g ells para formar uns va-
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rilla de mayoxr espesor,

4£9,~ Un aparato para el acrecimiento de material fundido
sob&e wna varilla en movimiento, que incluye la cembinacién
de medios para limpiaz; de._ materia. extrafia la superficie de
la varilla, un crisol, una boquilla situada en la psrte in-
ferior del crisol destinada a introducir la varilla en el eri-
sol, un paso evacuado situado junto a la boquilla, medios de
accionamiento situados entre los medios limpisdores y la bo-
quilla, por los cuales la varilla limpiada es empujada desde
el paso evacuade & través de la boquilla al erisol en el cual
el material fundide se acrece sobrs ella, medios para cambiar
1a direccidn de la varilla descargada del erisol, definiendo
dichos medios para cambiar 1la direccidn de la varilla un bu-
cle de alslamiento 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 posicidén de la varilla en el bucle de aislamiento de
choques para regular la velocidad de los segundos medios de
accionamiento situados junto a ellos,

5¢,~ Un aparato segln el punto 42 gue incluye ademis una
conexifbn de accionamiento entre los médios de acclonamiento
situados entre el paso evacuado y la boquilla ¥ los segundos
medios de acclonamiento situados junto al bucle de aislamien—
to de choques, comprendiendo dicha conexidén de aceionamiento
una rueda impulsora, una rueda impulsade, una rueda. loca que
conecta la rueda impulsera 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,

62,~ Un aparato para el acrecimiento de material fundido
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sobre una varilla en movimiento, que incluye la combinacibn de

medios limpiado:es qus se aplican a la superficie de 1= varills
en movimiento para quitar metal de la periferia exﬁaribr de la

varilla, medios para impulsar la varilla a trawés de 1os medios
limpiadores, un crisol destinado a contener material fundido;

una boquilla situada en la parte inferior del crisol y dispues—

‘ta para introdueir la varilla en movimiento dentro del’erisol,

un paso evacuado situado junto a la boquilla, con lo cual la
varilla limpiada puede ser movida a través del paso svacuado
¥y de la boquilla dentro del crisol para causar el acrecimiento
de material fundido sobre ella y fommar una varills de mayor
espesor,

72,~ Un aparato para el acrecimiento de material fundido
sobre wna varilla en movimiento, que incluye la combinacidn de
medios limpiadores que se aplican a la superficie de una vari-
1la en movimignto para quitar metal de la periferia exterior 7
de la varilla, un erisol destinado a contener material fundido,
una boquilla situada en la parte inferior del orisol para in-
troducir la varilla mdévil en el crisol, un paso que se extiende
desde dichos mediés'limpiadores a dicha boquilla, proporcionan-
do dichps medios limpiadores un cisrre entre el paso y la at-
mésfera, medlos para disponer wn ambiente no contaminante en el
Paso con lo cual la varilla limpia puede ser movida a través
del paso y de la boguilla a dentro del crisol para causar el
acrecimiento de material fundido sobre ells y formar una vari-
1la de mayor 8Spesor,

82,~El aparato del punto 79 en el cual los medios para
suminiétrar un ambiente no eontaﬁinanﬁe en el paso ipcluyen me-
dios.para suminisbrar gas inerte a una varte del paso,

92,- Un métode para el acrecimiento de material fundido
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sobre una varilla que se mueva: de modo continuo, que ineluye
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565%.~ las operaciones que con;isten en hacer pasa.rrla. varillx des-
de la atmbésfera a dentro de un paso evacuado, coger la peri-
feria de la varilla s medida q;ue pasa a dentro del pasoc eva-
cuado para quita:c metal de la periferia de la varilla crean-
do de este modo un cierre entre la varilla y los medios que
570~ definen el vaso, coger la varii!.la en el paso para.arrastrar
la varilla a través del cierre, inbtroducir la varilla en mo-
vimiento a una boquilla situada en lc—?. parte inferi_of: de un
crisol que contiene material fundido, hacer pasar la varilla
en movimiento a través de dicho material fundide csusando el
575 .= acr'ecimiento de material fundide sobre la varilla en movi-
miento, hacer pasar la varillx a través de una atmésfera de
gas inerte, hacer pasar la varilla desde el crisol, cambiar
la direccitn de la varilla en movimienta para formar un bu-
cle de aislamiento de choques, impulsar la varilla a través
580,- del bucle de aislamiento de choques a velocidades variables
¥ percibir la posicifén de la varilla en ol bucle de aisla- ;
miento de chogues para regular la velocidad de la varillz,
102,~ Un método para el acrecimiento de material fundido
sobre wna varilla Que se mueve de modo continuo, que incluye
585 .~ - las operaclones que consisten en ha.cer‘ pasar la varilla a den-
tro de un paso evacuado, quitar metal de toda la periferia
de la varilla a medida que pasa a denbro del baso evacuado y
crear simultineamente un cierre para la varills en la entrada
7 del paso, hacer pasar la varilla a través de un crisol de ma-
$90,- terial fundido para provocar el acrecimiento de material fun-
dido sobre la varilla en movimiento para formaer una varilla
de mayor espesor,

112,~ Un métedo para el acrecimiento de material fundido
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sobre una varillas que se mueve de modo continuo, que incluye

b
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las operaciones que congisi_;en en hacer pasar la varillia den—
tro de un paso evacuado, coger la periferia de la varilla cuan-
do entra en el paso evacuado para quité.r metal de dlrededor

de toda la periferia de la varilla creando e;.si un cierre enbre
la varilla y los medios que definen el paso, coger la varilla
en el paso parz arrasbrar la varilla s travds 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 materiazl fundido sobre la wvarilla en
movimiento para fprmar una varilla con mayor espesor.

129,- Un método para el acrecimiento de material fundido
sobre una varilla qus se mueve continuamente, que incluye las
operaclones que consisten en hacer pasar la varilla desde la
atmésfera a dentro de un peso evacuado, introducir lz varills
en movimiento desde el paso en una boquilla situada en la par-
te inferior de un crisol que conbiene msterial fundido, hacer
Pasar la varilla en movimiento a través de dicho maberial fun~
dido provescando el acrecimiento de material fundido sobre la 7
varilla en mdvimiento, hacer pasar la varilla desde el crisol,
cambiar la direccidn de la varilla en movimienta para formar
un bucle de aislamiento de choque, impulser la varilla a bra-
vés del bucle de aislamiento de choque a velocldades variables
¥ percibir la posicibn de la varilla en el bucle de aislamien—
to de choque para regular la velocidad de 1s varilla.

152,~ Un método para el acrecimiento de material fundido -
sobre uﬁa varilla que se mueve de modo continuo, que inecluye
las operaciones que consisten en hacer pasar la varilla desde

la atmbsfera a un base evacuado, coger la varilla en el paso



para arrastrar la varilla a de:ntro del paso evacuado, intro-—
625,~ ducir la varilla en movimiento desde el paso en una boquilla si
tuada en la parte inferlor de un crisgl que contiene material
fundido, hacer pasar la varilla en mdvimiento a través de di-
cho material fundido provocando el ac::gcimie.nto de n@mberial
fundido sobre la varilla en movimiento, hacer pasar la varilla
630~ desde el crisol, cambiar la direccién de 1z varilla en movi-
mien‘ad para formar un bucle de_e aiglamiento de choque, impulsar
la varilla a través del nmicleo de aislamiento de chogue a ve-.
locidades variables y percibir la posicibn de la wvarilla en .
el bucle de aislamiento de choque para regular la velscidad
635.,~ de la varilla,

142,- Un método para el acrecimiento de ‘material fundide
sobre una varilla que se musve conbtinuamente, que incluye las
operacionss que consisten en hacer enbrar una varilla en wn
Paso, coger la periferia de la varilla a medida que entre en

640,~ el paso para quitar metal de la periferia de la varilla N
crear un cierre entre la varilla y los medios que definen el
Paso, hacer pasar la varilla a través de una boquilla situa-
dz: en :La. varte inferior de un orisol que contiene un material
fundido, hacer pasar la varilla en movimiento a través de di-

645,~ cho material fundido provocando el acrecimiento de material
fundido sobre la varilla en movimiento paxs formar una varilla
de mayor espesor.

152,~- Un método seglin el punto 142, en el cual la opera-
cibn de mantener un ambiente no contaminante en el paso inclu-

650~ ye el suministro de un gas inerte a una parte del paso,

162,~ "UN APARATO Y UN MET(DO PARA EL ACRECTMIENTO DE MA-
TERIAL FUNDIDO SOBFE UNA VARTILA EN MOVINIENTO, todo tal'y con-
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forme se describe en la presente Memoria, la cual consta de
. 655 1ineas y a tftulo de ejemplo se representa en el adjunto
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