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Este invento se refiere a un método y a un aparato para
el acrecimiento de material fqndido sobre un miembro en movie
miento y, m&s particulamente, se refiere a un método y & un
aparato para iniclar y terminar un proceso de acrecimiento
pare formar un miembro de composicidn sustancialmente unifors
me,

Hasta ahora, una gran parte de los costos de fabricacidn
de materiales perfilados tales como varillas, tubos y chapas
residian en la fabricacidn de las formas primarizms e interme-
dias de material a partir de las cualgas se fabricaba finalmen-
te el materisl perfilado. Por ejemplo, en la fabricacitn de
alambre de oobre,_ se utilizan equipos especiales tales como
hornos de fusidn, laminadores, aparatos decapadores, etec.,
para producir un perfil intermedio de varilla due se trefila
para obtener otros perfiles de tamafio apropiados por medio de
aparatos usuales,

Bn la Patente Espafiola N2, 307,124, se describen un apa-
rato y un médtode, y se reivindlcs el primero de estos, para
depositar de mode continuo por acrecimiento material fundidoe
sobre wn cuerpo alargado que tiene una primera configuracidn
de seccldn transversal de un mabterial que tiene en esencia
la misma composicidén que el material fundido, con lo cual se
forma un cuerpc alargado que tiens una segunda superficie de
seccidn transversal mayor que el primero, El método se ha rei-

vindicado en lz Solicitud de Patente Americana N2 de serie
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98087, que es divisional de la Solicitud de Patente Americana
Ne, 53(233 a la cual corresponde dicha Patente Espafiola, Ade-
més, este método general se describe y reivindicajgig uns, meners
més especifica y particular en la Patente Espafiola. N2,3507.528,
Por este método y este gpqrato, se evita el uso de _oi)eracio-
nes intermedias tales como recalentamiente, laminado, decapa-
do, etc, rebajando con ello los costos de produccidn por cau-
sa dé‘ los menores costos del equipo y de trgbajo, Al acrecer
mterial sobre wna varilla no ferrosa, es necesaric normale
mente introducir la varillé eﬁ la parte inferior deun crisol
a través de wna boguills adecuada situada em el mismo para
hacer pasar la varilla en direccidn ascendente y susbtanciale
mente vertical & través del material fundido del crisol, Se
ham experimentado grandes dificultades al iniciar tal proceso
de acrecimiento por causa de la tendencia de la varilla que
atraviesa el crisol a deteriorarse por la elewvada temperatura
y tambidn por la presidén hidrdulica que empuja al material
fundido del erisol a dentro del espacio existente entre la su-
perficie de la boquilla y la varilla cuando el material entra
en el crisol, Este material tiende a lunirse a la boquilla y a
la varilla en el espacio Que hay entre ellas o a agarrotarse
mecénicamente con las superficies perjudicando con ello el pa~—
so de la varilla por el crisol y dando como resultado final-
mente el deterioro de la varilla en el crisol por fusibn,

El objeto principal, del presente invento, es crear un
método y un aparato mejorados para iniciar el acrecimiento de
material fundido sobre un miembro en movimiento,

Otro objeto del invento es proporcionar un método y un
aparato para iniciar el acrecimiento de material fundido so-

bre un miembro en movimiento de una manera que permita el mo-
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vimienta contitluo del miembro a través del crisol en el cual
tiene lugar el proceso de acrecimiento,

Todavia otro objeto del invento es crear un método y un
aparato para iniclar y terminar el acrecimiento de"”'-_material
fundido sobre un miembro en movimiento en los cuales el pro-
ceso es iniciado sin que el material fundido perturbe al miem—
bro que est& siendo introducldo en el crisol y en los cuales
el proceso es bterminado de una manera ez la cual tedo el cuer-
po de material fundido del crisol es retirado de AL permitien-
do la nueva iniciacidn del proceso de acrecimiento con facilie
ded,

Estos y obros objetos del invento resulbaréin evidentes
de la sipguiente desoripciotn,

Dichio en pocas palabras, el presente invento se refiere
a la iniciacién y terminacidn del acrecimiento de material
fundido sobre un miembro que se mueve de manera continua, y
seglin el cual el miembro es iniciahner;te limpiado, pasado des-
de la atmisfers hacia dembro de un paso evacuado, introducido
en una boquilla situada en la parte inferior del crisol, ha-
ciéndose pasar el miembro de manera continua en direccién sus-
tanclalmente ascendente y sustancialmente vertical a través
del crisol, aumentando la temperatura del orisol hasta la tem-
peratura de fusidén del miembro en cuyo momento se introduce
material fundido en el crisol con lo cual el material fundido
se acrece sobre el miembro para formar un miembro de mayor
espesor, terminfndose la alimentacidn de material fundido y
retirindose la reserva de material situada en el orisol por
acrecimiento sobre el miembro en movimiente, disminuyéndose

la temperatura del crisol y termindndose la alimentacidn del
miembro, -
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Los dibujos adjunto ilustran una realizacidn preferida
del invento, ¥y en ellos: _ ,

La figura 1 es una vista en perspectiva, pardlaimente en
seccidn, de un aparato para practicar e_‘l presente .invento,

La figura 2 es una vista en seccidn de una parte del ori-
sol mostrado en la figura 1 ilustrande la zona & través de la
cuzl el miembro es introducido en el orisol.,

En la figura 1, se muestra una realizacidén preferida de
un aparato para practicar el pregente invento en el cual una'
va:cilia de niiclea 2 es suministrada a un aparato trefilador 3
situado junto a un aparato’r:.a.scs_.dor adeocuado 4, Ias hileras
del aparato 5 pusden soportar 1a varilla de nﬁcleo a medida
que es introducida en un aparato cortador rascador que quita
wna delgada caps de metal de alrefedor de toda la periferia
de la varilla para suprimir el recubrimiento de 6xido u otros
contaminantes de ella para formar un clerre enf.re el cortador
rascador y la varilla de ndcleo, La construcelén y la forma
de funcionamiento del aparabo trefilador 7 y del aparato rase
cador 4 se describen can mhs detalle en la Solfcitud de Pa-
tente Espafiola N2, 307.529 ,Si se desea, para quitar el recue
brimiento de 6xido de la superficie de la varilla pueden uti-
lizarse otros medios limpiadores tales como medios limpiado-
res quimicos,

Uns vez limpia, la varilla 2 entra ez un pase que esté
definido parcialmente por el tubo 5, Este paso, Que se man-
tiens en estado evacuado por el e:i.e::re. antes descrita entre
el cortador rascador y la varilla, est& previsto para asegu-
rar que la superficie de la varills permanece libre de axi-
dacidn cuando ocurre el proceso de acrecimiento, La varilla

entra em el alojamiento 6 de poleas locas que lleva en &1 uma
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polea 7 montada a robacifn que cambia la direccidn de la Va=
rilla 2 permitiéndola entrar em el alojamiento 8 en el cual
estin situados medios de accionamiento adecuados para. empu~
jar a la varilla a través del paso evacuado definide por el
tubo 5, los alojamientos 6y 8y el tubo 25, Estos medios de
accionamiento que incluyen rodillos o poleas de acclonamiento
9 y 10 estan situados en el paso evacuado porque el aparato
trefilador 3 y el aparato rascador 4 de la varilla exigen

que la varilla sea arrastrada a través de ellos,

Se aplica un movimiento rotativo a las poleas por unos
medios de acclonamiento adecuados (no mostrados) conectados
al 4rbol 15 que se exbtiende desde el reductor de engranajes
16, Una salida del reductor de engranajes 16 es el &rbol 17
que estd conectado al rodillo de impulsién 10, E1 rodillo de:
accionamiento 9 estd montado sobre el drbol 20 y oonectado
por medio de ruedas dentadas 18 y 19 al 4rbol 17, Por estos
medios los rodillos de accionamiento 9 y 10 giran en sentidos
opue stos para empujar a la varilla 2 en direccidn ascendente,
Pueden preverse retenes adecuados alrededor de los ejes 1T ¥y ..
19 para mantenexr el estado evacuado del paso,

El reductor de engranajes 16 tiene un segundo 4rbol de
salida 21 conectado al cirter de engranajes 22 que tiene el
Arbol de salida 23 conectado a unas segundos medios de aoccio-
namiento Que describimos con més detalle en lo que sigue,

En el alojamiento 8 estd también situada una pluralidad
de poleas 11_q_ue cogen a la varilla para ejecubtar una funcién
soportadora y enderezadora antes de que la varilla sea intro=-
ducida en el crisol 26, Ia varilla pasa desde el alojamiente
8 al tubo 25 que puede llevar conectada a €1 un tubo de eva-

cuacidn 27 conectado & medios tales como waa bomba de vaclo
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rara manterer un vacio en el paso definido por los miembros
5, 6, 8y 25, En el extremo superior del tubo 25 estd situa-
da una boquilla 29 gue se extilende dentro del crig?‘ll;ZG
(mostrados también en la figura 2), Por la figura I puede
verse que la varilla 2, hab:Lgndo sido rascada para habilitar
sobre ella una supe:cficie- limpia, es mantenida en uu paso
evacuado y no se le deja entrar en contacto con una atmbsfera
oxidante hasta después de: gue ha sido realizado el proceso de
aerecimiento, La varills limpia es introducida en. lz boquilla
29 ¥y luego en el crisol 26 gue lleva un forro refractario ade-
cuado 28 que puede estar hecho de grafito.

El orisol 26 puede estar ailslado pare mentensr la tempe-—
ratura del material fundido 30 situado en el forro 28, Con el
fin de mantener la temperatura del criscl a un nivel adecuado,
pueden utilizarse medios calentadores tales como el calehta-
dor eléctrico 36, EL material suministrado al crisol puede
ser proporcionado por un horno 31 que tiene medios calenta-
dores (no mostrados) para fundir el cobre u otro material a
acrecer, Si se desea, los gases, tal como el oxigeno, pueden
rebirarse del cobre por medio de un trozo de grafito situado
en la masa fundlids que se combina con los gases permitiendo
la produccién de cobre con bajo contenido de oxigeno, El ma-
terial fundide, tal como cobre, es suministrado al orisol 26
por medio de una boea 33 que se extiende dentro del fo:crq 28
del crisal 26, Bl nivel en el forro pusde percibirse por un
adecuado medio de contrel 38 que puede también llevar incor-
porados medios pera pereibir l& temperatura en el oriscl, re~
gulando los medios de control 38 el servomotor 37 conectado
por medio de la varilla 35 al citado trozo de: grafite 34.Este

trozo de grafito es de tal tamafio que su movimiento en lz mase
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de material fundido 32 del homo 31 conbrola el nivel y la
alimentaci6n de material al crisel 26, Antes de que se ini-
ciecie el proceso de acrecimiento, este trozo de éiéfito 24
se saca tobalmente de la masa de material %2. Cuando se desee
introducir material fundido en el crisol, el troze de grafito
puede sumerglrse en la masx de material 32 por medio del ser-
vomobtox 57 en respuesta a los medios de control 38, EL métode
operabivo para inlciar el procesc de acrecimiento se describe
con més detalle en lo que sigue.

Se ha visto que, con el f£in de obbener un acrecimiento
apropiado sin deterioro de la varilla y también para impedir
el reflujo del cobre a la zona periférica entre la varilla y
la boguilla 29, la velocidad de la varilla debe sobrepasar un
valor predeterminado, Al acrecer materiel sobre la varilla,
es deseable mantener una atmbésfera no oxidante por encimes del
nivel del 1fquido, Esto puede conseguirse introduciendo por
la tuberfa 41 un gzs inerbe por encim del nivel de la masa
fundida,

Ia varilla, a medida que pasa por la masa fundida, sus-
trae calor del material fundido, Este material fundido se
acrecienta o deposita sobre ella, haciendo que la varilla
aunente de difmetro y dilatando también la varilla debido &
su mayor temperatura, La varilla es descargada del crisol a
través de la boguilla 43, Si se desea, pueden ubilizarse me-
dios de enfriamiento adecuados 44, tales como toberas rocia=-
doras, para enfriar la varilla muy caliente a medida que sa-
le del crisol.

Te varilla que sale del orisol estd muy caliente, casi
pléstica, y es my frigil, A fin de impedir la rotura de la

varilla, puede preverse un bucle adecuado 4% de aislamiento
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de los choques, Esta construccibn puede cambiar la dirécciﬁn
de la varilla en un 4ngulo mayor de 902, La construccién 45
del bucle de aislamiento de c_:hoq,ue_ss coxilprende un brazo ade-
cuado 46, que pivota en torno de un eje 47, El brago tiene
situadas sobre &L una plu;a.lidé.d de poleas 48 que, a causa
del contrapeso 49, situada en una prolongacién del Lrazo 46,
provocs una carga sobre 1a varilla, Ia reaccibn de la varilla
en movimiento causa la rotacidn del brazo 46 de una manera
por la cuzl es acclonada la vdlvula 50, La vdlvula reumitica
50 est4 conectada por medio de un tubo 51 a un adecﬁé_a.do ma~
nantial de presidn neumitica y estd destinada a controlar un
motor neumdtico 52 asoclade con unos segundos mgdios de ac=
clonamiento para impulsar a la varilla desde el bucle de ais-
lamientao de choques, de wna manera que. describiremos con mis
detalle,

Como se ha mencionado antes, la varilla que sale del
cerisol es de mayor superficie de secceidn a causa del acreci-
miento de metal sobre ella, Este metal estd unido :finﬁemente
a la varilla, en parte a causa de la superficie limpia que
presentaba la varilla cuando se introdujo inicialmente en el
erisol, Debido a la dilatacidn térmica, la longitud de la va-
rilla aumenta sustancialmente y deben incorporarse medios com-
pensadores en los medios de accionamiento para retirar la va-
rilla del lado de descarga del crisol, El brazo 46 antes des—
erito con su conexién a la valvula 50 comprende un medioc per-
ceptor asociado con los rodillos de impulsién 55 y 56 situados
Junto al bucle de ailslamienta de los choques, Bs suministra-
da fuerza a los rodillos de accionamiento 55 y 56 por medio
del 4rbol 23 antes descrito que estd asociado con los primeros
medios de accionamiento que incluyen los rodillos 9 y 10. Ia
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rotacidn del Arbol 23 es transmitida por el cdrter de engra-
najes 6 0, a través de los pifiones de cadena 61 ¥ 62}, que
estdn conectados por una cadena adecuade 63. El pmén 62
ests montado sobre el 4rbol impulsor 71 que accions.el mecaw-
nismo diferencial 64 cuya salida estd conectada al. &rbol 65
sobre el cual estid montado el rodillo impulsor 5%, El rodillo
impulsor 56 es accionado por el arbol 65 a btravés de las rue-
das dentadas 66 y 67, Con el fin de variar la velocidad de
los rodillos de impulsién 55 y 56, el mobtor de aire 52 estd
asociado con el mecanismo diferencial 64 a través-dél érbol
de impulsidén 72. La velocidad del motor 52 es controlada por
la vilvula 50 anbes citada conectada al motor de aire por me-
dio de las tuberfas 68 y 69, Ia mamipulacibn de la vdlvula 50
provoca la robtacién del 4xrbol 72 en una u otra direcoidn pars
controlar la velocidad de los rodillos 55 y 56. La naturaleza
de este mecanismo diferencial se Gescribe con mis deballe en
la solicitud de Patente espafiola N2, 307,529, Con fines de so=-
porte, se dispone une pluralidad de rodillos 70 junto a los
rodillos de accionamiento 55 y 56,

In el funcionamiento del aparato mostrade en las figuras
1 y 2,.se introduce una varilla continua de nlicleo en el apa=
rato trefiladox 3, luego en el aparato rascador 4, en el cual”
la superficie de la varilla es desprendida del recubrimiento”
de 6xido u obtro material superficlal, formando ademis el in-'
timo contacto del cortador con la varilla un cierre entre la’
atmbésfera y el paso evacuado que comienga en el tubo 5 y ter-
mina en el tubo 25,

La varilla de nficleo atraviesa el tubo 5 que estd en apli-
cacién de cierre con el aparabo rascador 4 y el alojamiento 6,

La varilla atraviesa el alojamiento 6, pasa alrededor de 1a
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polea 7 ¥ es cogida por las poleas 9 y 10 del alojamiento 8,
Bstas poleas empujan a la varilla hacia arriba a t;ajrés del
alojamiento y arrastran tambisn a la varilla a través de las
opexacionss de brefilado y rascado antes descritass.Ouando la
varills pasa por el alojamiento 8, es soportada por poleas
adecuadas 11, Ia varilla entra en el tubo 25 y en IL_al_;boquilla
29, en cuyo punto no sdlo estd limpia de oxidacidn la super=--
ficie de la varilla sino que también ha sido sustancialmente
desgasificada,

Cuando se inicia el proceso, la varilla es introducida
en el orisol vacio en su revestimiento 28, La tempsratura del
erisol, por los medios calentadores 36, se aumenta hasta un
valor de 8002 ¢ si son de cobre tanto la varilla de nficleo
como el matefrial gue ha de depositarse sobre ella, A esta tem—
peratura, la varilla es hecha pasar lentamente por el crisol,
por é;jemplo, a uha velocida.é de entre 30 y 60 cm, por minubto,
Este movimiento impide cualquier indebido ablandamiento o fue-.
sifn de la varilla de entrada cuando la temperatura del orisol
sube por encima del punto de fusién del cobre o de obtro mate-
rial que esté siendo acrecido,

Cuando en 8l crisol. se ha conseguido aproximsdamente la
temperatura de fusidn de la varilla, la velocidad de ésta es
aumentada & un valor que asegure que la varllla no seri dete-
riorada. durante el proceso de acrecimiento por el material .
fundido y que impida también el paso de material a la boquilla
lo que afectaria perjudicialmente al proceso, Después de que .
se ha conseguldo esta velocidad, los medios de control 38 ac-
cionan el servomotor 37 para sumergir la pieza de grafito 34
en la msa de material fundido 32 del horno 3L, Esto haoce que

el material fluya por la boca 33 al forro 28 hasta que se hays
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conseguido y se mantenga en el forro 28 el nivel adecuado de
material, Aunque, a causa de la presifén hidré:ulica,_;-gél mate-—
riel fundido tlende a entrer en la holgura 29* entre la vari-
1lla 2 y la boquilla 29 mostradas en la figu.ra..a, la . velocidad
de la varilla a través de la boquilla, conjugada con la ten-
sidon superficial del maberial fundido, hace que se forme un
menisco entre la varilla que se mueve répidamente y el mate-
rial fundido, el cual impide que el material penctre y se so-
1lidifique en la ranura, Puede ocurrir una ligera solidifica-
cidn momenténea pero se impiden agarrotamientos pc: la velocl-
dad relzbivamente alba de la varilla, A medida que aumenta el
nivel del cobre o de obtro material en el crisol, se formé. wa
varilla de diéme’cro_mayor por el proceso de aorecimiento.,

A medida que continua el proceso, la varilla de nlcleo
que esté a la temperatura ambiente tiene acrecida sobre ella .
una capa de material fundido que forms una vari]la de carac~ .
ter esencialmente homogéneo y de mayor didmetro que la varills
inicialmente alimentada, Ia varilla que sale del mabterial fun~
dido 30 se encuenbra sustancialmente incandescente, Se mantie=
ne wna atmbsfera de gas inerte por encima del material fundido
30 para impedir la oxidacidn en el ecrisol,la varilla 2 pasa
por 1z boquilla 43 y es descargada del crisol., Si se desea,
pueden emplearse medios adecuados 44 de enfriamiento en este —
punto para rebaja.‘;c la temperaturs de la varilla,

Ia varilla encuentra el bucle 43 de aislamiento de los
choques que, a causa de 12 carga del cantrapeso 49, empuja a
las poleas 4&' monbtadas sobre el brazo para que se apliquen a -
la varilla muy caliente cuya longitud se ha incrementado por
la dilatacidn térmica y cuya superficie de seccidn transversal

ha sumentado por el acrecimiento, A la Barga del contrapeso 49
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se opone el efecto impulsor de los rodillos de accionamiento

55 y 56 que trata de sacar la varilla a medida qus.ss descar-
gada del orisol, A causa de la naturaleza frégil Ae. 1a varilla
en este punto, la velocidad de accionamiente de lb’é‘ ‘rodillos
de impulsién 55 y 56 se varfa en respuesta a la fuerza apli-
cada a las poleas 48 por la varilla en el bucle de-.aislamien-
tode log ch.oquas.. El movimignte de las poleas causa la rota=-
cidn del 4rbol 47 que controla la wdlvula 50, Bl aire proce-
dente de la valwula 50 pasa por los tubos 68 y 69 vaziando la
velocidad y el sentldo de rotacién del Arbol de salida 72 del
motor 52, _

Como se ha dicho antes, el movimiente de rotacifn es
transmitido desde el 4rbol 15 & través del 4rbol 23, el cir-
ter de engranajes 60 y las poleas 61 y 62 al 4rbol Tl que e=
el &rbol de accionamiento del mecanismo diferencial 64, Si no
funciona el motor de aire 52, no hay aumento ni disminucién’
en la velocidad de rotacidn del &rhol accionado 65 respecto
al 4xbol de accionamiento Tl. Bl pasoc de alre por el tubo 68
0 por el 69 determina la direccidn de rotaclén del motor de
aire 52, Ia direccidn de rotacidén del drbol de salida T2 del
motor de aire 52 determina que la velocidad de los rodillos
de accionamiento 5% o 56 sea menor o mayor que la velocidad
de las poleas 9 y 10, La varilla es guiada entonces por las
poleas 70 a una zona de almecenaje adecuada desde la cual la
varilla se lleva, si se desea, a otros medios"treﬁladoms.

Para terminar el proceso de acrecimiento, se termina la
alimentacidn de material fundide, Por ejemplo, en la realiza-
cidn particular de la figura 1, el trozo de grafito 34 es re-
tirado del material 32 que estd en el horno 31, Esto provoca

una cafda de nivel en el horno 31 de manera gque no pasa miew
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rial por la boca 3% al crisol 26, El acrecimiento sobre la
varilla continfia. hasta que se haya agetado la reserra de mate-
rial ex el orisol 26, La velocidad de la varilla de entrada

se reduce hasta aproximadamente 30 a 60 em. por minuto y se
da fin a la alimentacidn de calor procedente de 1los medios

de caldeec 36, Ia alimentacitn de la varilla se termina cuan-
da la temperatura del crisol alcanze aproximadamente los
8002¢ (para cobre), Bl sistems se encuentra entonses en su
esté.do original, cuando se inicid por primera vez el prooceso
de acreclmiento,

El presente invento proporciona un métede para iniciar
¥y terminar un proceso de acrecimiento en el cual se evitan
las dificultades causadas por la solidificacibn del material
fundido que impiden la iniciacidn o la terminacidn satisfac-
torias del proceso, de manera que este pueda iniciarse fi-
cilmente em un momento fubturo, |

Aun cuando hemos descrito la realizaclén preferida del
invento, se comprendexd que éste no queda limitado a ellax ya
que puede reslizarse de otros modos denbtro del alcance de lbs

siguientes puntos,

N 0T A,

S,

Los puntos de invencidn propia pero no nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta Patente de Introduccibén
en Espafia, por diez afios, son los siguientes:

12,~ Un método para el acrecimiento de material fundido
sobre un miembro, que incluye las operaclones que consisten
en introducir el miembro en una boquilla situada en la parte‘
inferior de un crisecl, aumentar la temperatu:ca‘ en el orisol,

hacer pasar el miembro de modo continuoc a través del erisol,



835.-— aumentar la velocidad del miembre que se mueve de modo conti-
nuo cuando se ha alcanzado en el crisol la temperaﬁx%z?a de fu-
sidn del miembro, introducir material fundido en éLc;'risol
con lo cual el material fundido se acrece sobre el';ﬁiembro en
movimiento para formar un miembro de mMAYOr espPesOly -

390~ 29,.. Un método pars el acrecimiento de mterlé:l::i‘undido
sobre un miembro, que incluye las operaclones que consisten
en. introducir el miembro en una boquilla situada en la parte
inferior de un crisel, sumentar 1a. temperatura en el crisol,
hacer pasar el miembro de modo continuo a través dé;'. "crisol,

395.- introducir material fundide en el orisol eua.ndo»la!tempera’bura
de fusidn del miembro es alcanzada en el crisol, con lo cual
el materigl fundido se acrece sobre el miembro en movimiento
para formar un miembro de mayor espesor,

352,~ Un método para el acrecimiento de cobre fundido so-

400,~ bre un”miembro, que incluye las operaciones que consisten en
introcuecir el miembro en una boquilla situada en la parté ine
ferior de un orisol, aumentar la temperatura en el crisol,au-
mentar la velocidad del miembro que se mueve continuamente has-
ta. un valor suficiente para impedir el deterioro de la varilla

405,~ gi el cobre fundido se acreciera sobre la varilla cuando la
temperatuxe de fusidn del miembro es alcanzada en el crisol,
introducir cobre fundido en el crisol, con lo cwal el cobre
fundido se acrece sobre el miembro en movimiento para formar
un miembro de mayor espesor,

410,- - 42 .- Un método para el acrecimiento de cobre fundido so-
bre un’ mienbro de cobre, gue incluye las operaclones que con-
slsten en introducir el miembro de cobre en una boquilla si-
buada em la parte inferior de un crisol, aumentar la tempera-
tura del crisol, hacer pasar el miembro de cobre de modo cop-

415.~ tinuo a través del orisol a una velocidad suficiente pars im-
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445,~
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pedir el deterioro de la varilla si el cobre fundido fuera acre-
cido sobre la varilla cuar_ldo es alcanzada la temperaiura de fu-
sibn del miembro de cobre, introducir cobre fundidc en el cri-
sol cuando la bemperabura dgl crisol alcanza la tempsratura de
fugibn del miembro de cobre, con lo cual el cobre fundido se
acrece sobre el miembro de cobre en movimiento para formar un
miembro de mayor espesor,

52,~ Un método para el acrecimiento de materisl rundido
sobye un miembro, que incluyen las operaciones que consisten
en limpilar la superficie del miembro, hacer pasar el miembro
desde la atmdsfera a dentro de un paso evacuado, introducir
el miembro en una bogquilla situada en la parte inferior de un
orisol, hacer pasar el miembro de modo continuo a través del
erisol, aumentar la temperatura del crisol hasta la temperatu-
ra de fusién del miembro, introduclr material fundido en el
erisol cuande es alecanzada la temperatura de fusidn, con lo
cual el material fundido se acrece sobre el miembro para for-
mar un miembro de mayor espesor,

62,- Un método seglin el punto 52, que comprende ademds las
operac.iones de terminar la alimentacidn de materizal fundido al
orisol, sacar el material fundido del crisol por acrecimiento
sobre el miembro en movimiento, disminuir la temperatura en el
erisol y terminar la alimentacion del miembro al crisol,

T2~ Un método para el acrecimiento de cobre fundido sobre
un miex;lbro, que incluye las operaciones que consisten en lim-
plar la superficie del miembro, hacer pasar el miembro desde la
atmésfera a dentro de un paso evacuado, introducir el miembro
en wna boquilla situada en la parte inferior de un crisol, au-
mentar 1la temperatura del crisol, hacer pasar el miembro de modo

continuo a través del erisol, e introducir cobre fundide en el



crisol cuando es alcanzada 1a. temperatura de fusidén del miem~
bro, con lo cual el cobre fundide se acrece sobre ol miembro -
para formar un miemhro de mayor espesoX. .
. 8%,-Tn méi;gdo para el acrecimiento de material fundido
450,~ sobré an miembro, que incluye las operaciongss que sonsisten
en limpiar la superficie del miembro, hacer pasar;él., ‘miembro
desde la atmdsfera a dentro de un paso evacuado, introducir
el miembro en una boguilla situada en la parte inlarior de
un crisol, hacer pasar el miembro continuamente haqis. arriba
455,~ en direccifn sustancialmente vertical a través del orisol a
una. velacidad de aproximadamente 60 cm, poxr mixmto;' aumentar
la velocidad del miembro que se mueve de moda continuo cuande
es alcanzada en el erisol la temperatura de fusidén del miem—
bro, introducir material fundido en el crisol cuando es al- -
4604~ canzada la temperatura de fusidn, con lo cual el material
fundido se acrece sobre el miembro para formar un miembro de
mayor espeSoT.,
99,- Un método para el acrecimiento de cobre fundide so-
bre un‘miemhro de cobre, que incluye las operaciones que con=-
465,~ sisten en limpiar la superficie del miembro de cobre, hacer
pasar el mlembro de cobre desde la atmbsfera a un palso eva-
cuado, Introducir el miembro cie. cobre en ume boquilla situada
en la parte inferior de un ordisol, aumentar la temperatura del
crisol.hasta aproximadamente 8002C, hacer pasar el miembro de:
470,~ cobre continuamente a través del crisol & una velocidad aproxi-
mda de 60 cm, por minuto, aumentar la temperatura del crisol,
aumentar la velocidad del miembro de cobre que se mueve conti-
nuamente cuando es alcanzada en el crlsol la temperatura de
fusidn del miembro de cobre, e introducir cobre fundido en el

475.~ crisol cuande eés alcanzada la temperatura de fusidn, com lo
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cual el cobre fundido se acrece sobre el miembro pars formar

un miembro que tie_ne mByor ©Spesor.

102,- E1 método segln el punte 92, que comprande ademis
las opei‘a.qiones de terminar la alimentacidn de cobxe fundido
al crisol, retirar el cobre fundide del crisol por adrecimien-
to sobre el miembro en movimiento, disminuir la temperatura
en el crisol y terminar la alimentacion del miembro de cobre
al crisol, .

119,- Un aparabo para el acrecimiento de material fundi-
do sobre wn miembro en movimiente, que incluye la cumbinacidn
de un crisel, una boquilla situada en la parte inferior del
crisol y destinada a inbtroducir el miembro en el crisol, me-
dios que definen un paso evacuado asoclado con la boquilla_
medios de cierrs pare menbener el estado del paso evacuado,
medios para hacer pasar el miembro a través de la boquilla al
crisol a una primera velocidad, medios para aumentar la tem=
peratura en el orisol, medios para aumentar la veloclidad del
miembro cuando es alcanzada en el crisol la temperatura de fu-
sién del miembra, y medios para introducir material fundido en
el crisol cuando es alcanzada la temperabtura de fusibn, con lo
cual el material fundido se acrece sob.ie el miembro en movie
miento para formaT un miembro que tiene mayor espesor,

122,- Un aparato para el acrecimiento de material fundido
sobre un miembro en movimiento, que incluye la combinacién de
un c¢risol, una boquilla asociada con la parte inferior del
crisol y destinada a introducir el miembro en el criscl, me=
dios que definen un paso evacuado asociade con la bodquilla,
medios de cierre para mantener el estado del paso evacuado,
medios para hacer pasar el miembro & través de la boquilla al

orisol a una primera velocidad, medios para aumentar la tem=-
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peratura en el crisol, medlos para aumentar la velocidad del
miembro cuando es alcanzada en el crisol la temperatura de
fusién del miembro, y medios para introducir materisl fundi-
do en el criscl cuando es alcanzada la temperatura le fuslén,
con lo cual el matgria.l fundido se acrece sobre el -micmbra en
movimiento formando un mlembro de mayor espesor,

132,~ Un aparato para el acrecimiento de cobre fundido
sobre un miembro de'cgb:ce en movimiento, que incluye la com=-
binacién de un crisol, una boquilla situada en la varte infe-
rior del crisol, destinada a introducir el miembre ea movi-
miento en el crisel, medios gue definen un paso evacuado aso-
ciado con la boquilla, medios de cierre para mantener el es-
tado del paso eviacuado, medios para hacer pasar el miembro a
través de la boquilla desde el paso evacuado al orisol a una
primera velocidad cuando se alcanza una temperatura aproxima-
da de 8002C, medios para aumentar la temperatura del orisol,
medi.cs pai'a aumentar la velocldad del miembro cuando se ha al-
canzaéo en el crisol la temperatura de fugibn del cobre, ¥y
medios para introducir cobre fundido en el crlsol cuando se
ha alcanzado la temperatura de fusibn, con lo cual el cobre
fundido se acrece sobre el miembro de cobre en movimiento
para formar un miembro que tiene mayor espesor y que es de na-
turaleza sustanclalmente homogénesa,

142 ~ ®UN METODG Y UN APARATO PARA EL AGBEGILEENTO DE
MATERTAT. FUNDIDO:SOBRE UN MIBMBRO®, todo tal § conforme se
describe en la presente Memoria, la cusl oonsta de 532 1ineas

vy a t{tulo de ejemplo se representa en el adjunto dibujo,
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