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E ste  invento se re fie re  a  un método y a un apaiato para 

e l  acrecimiento de m aterial fundido sobre un miembro en movi­

miento y, más particularmente, se  re fie re  a un método y a  un 

aparato para in ic ia r  y terminar un proceso de acrecimiento 

5 . -  para formar un miembro de composición sustancialmente unifor­

me.

Basta ahora, una gran parte de lo s  costos de fabricación  

de m ateriales p erfilad os t a le s  como v a r i l la s ,  tubos y chapas 

resid ían  en l a  fabricación  de la s  formas prim arias e interme- 

1 0 . -  d ias de m aterial a p a r t ir  de la s  cuales se fabricaba finalmen­

te  e l  m aterial p erfilad o . Por ejemplo, en la  fabricación  de 

alambre de cobre, se  u tiliz a n  equipos esp eciales t a le s  como 

hornos de fu sión , laminadores, aparatos deoapadores, e tc . ,  

para producir un p e r f i l  intermedio de v a r il la  que se t r e f i l a  

1 5 .-  para obtener otros p e r f ile s  de tamaño apropiados por medio de 

aparatos u su ales.

En la  Patente Española Ns. 307.124, se describen un apa­

rato  y un método, y se reivindica e l  primero de e sto s , para 

depositar de modo continuo por acrecimiento m aterial fundido 

2 0 .— sobre un cuerpo alargado que tiene una primera configuración 

de sección tran sversa l de un m aterial que tiene en esencia 

la  misma composición que e l  m aterial fundido, con lo  cual se 

forma un cuerpo alargado que tiene una segunda superficie  de 

sección tran sversa l mayor que e l  primero. E l  método se ha r e i -  

2 5 .-  vindicado en l a  So lic itu d  de Patente Americana N* de se r ie
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9808?, que e s d iv isio n al de la  So lic itu d  de Patente Americana 

Ns. 530283 a la  cual corresponde dicha Patente Española. Ade­

más, este  método general se describe y reivindica de una manera 

más especifica y p articu lar  en la  Patente EspaRola NR.30?.528. 

3 0 .-  Por este  mátodo y este  aparato, se ev ita  e l  uso de operacio­

nes intermedias ta le s  como reoalentamiento, laminado, decapa­

do, e tc . rebajando con e llo  los costos de producción por cau­

sa de lo s  menores costos del equipo y de trab a jo . Al acrecer 

m aterial sobre una v a r il la  no fe rro sa , es necesario normal- 

3 5 .-  mente introducir la  v a r il la  en la parte in ferio r do un c r iso l 

a través de una boquilla adecuada situada en e l  mismo para 

hacer pasar la  v a r illa  en dirección ascendente y su stancial­

mente v ertica l a través del m aterial fundido del c r is o l .  Se 

han experimentado grandes d ificu ltad es a l  in ic ia r  t a l  prooeso 

4 0 .-  de acrecimiento por causa de la  tendencia de la  v a r il la  que 

atrav iesa  e l  c r iso l  a deteriorarse por l a  elevada temperatura 

y también por l a  presión h idráulica que empuja a l  m aterial 

fundido del c r iso l  a dentro del espacio existente entre la  su­

p erfic ie  de la  boquilla y l a  v a r il la  cuando e l  m aterial entra 

4 5 .-  en e l  c r is o l .  E ste m aterial tiende a unirse a l a  boquilla y  a 

l a  v a r il la  en e l  espacio que hay entre e l la s  o a  agarrotarse 

mecánicamente con la s  su perfic ie s perjudicando con e llo  e l  pa­

so de la  v a r il la  por e l  c r iso l  y dando como resultado f in a l­

mente e l  deterioro de la  v a r il la  en e l  c r iso l  por fusión .

50 ,- E l  objeto p rin c ip a l, del presente invento, es crear un

método y un aparato mejorados para in ic ia r  e l  acrecimiento de 

m aterial fundido sobre un miembro en movimiento.

Otro objeto del invento es proporcionar un método y un 

aparato para in ic ia r  e l  acrecimiento de m aterial fundido so -  

55 , -  bre un miembro en movimiento de una manera que permita e l  mo-
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vimiento continuo del miembro a través del c r iso l  en. e l  cual 

tiene lugar e l  proceso de acrecimiento.

Todavía otro objeto del invento e s  crear un método y un 

aparato para in ic ia r  y terminar e l  acrecimiento de 'material 

6 0 .-  fundido sobre un miembro en movimiento en lo s  cuales e l  pro­

ceso es in iciado s in  que e l  m aterial fundido perturbe a l  miem­

bro que e stá  siendo introducido en e l  c r iso l  y en lo s  cuales 

e l proceso e s terminado de una manera en l a  cual todo e l cuer­

po de m aterial fundido del c r iso l  es retirado de é l  permitien- 

65 . -  do la  nueva in ic iac ión  del proceso de acrecimiento con f a c i l i ­

dad..

E stos y  otros objetos del invento resu ltarán  evidentes 

de l a  siguiente descripción.

Dicho en pocas palabras, e l  presente invento se refiere  

7 0 .-  a l a  in ic iac ió n  y terminación del acrecimiento de m aterial 

fundido sobre un miembro que se mueve de manera continua, y  

segón e l  cual e l miembro es inicialmente limpiado, pasado des­

de la  atmósfera hacia dentro de un paso evacuado, introducido 

en una boquilla situada en la  parte in ferior d e l c r iso l ,  ha- 

75^- ciándose pasar e l  miembro de manera continua en dirección  sus­

tancialmente ascendente y sustancialmente v e r t ic a l a trav és 

del c r iso l , aumentando l a  temperatura del c r iso l  hasta l a  tem­

peratura de fu sión  del miembro en cuyo momento se introducá 

m aterial fundido en e l  c r iso l  con lo  cual e l  m aterial fundido 

8 0 .-  se acrece sobre e l  miembro para formar un miembro de mayor 

espesor, terminándose la  alimentación de m aterial fundido y 

retirándose la  reserva de m aterial situada en e l  c r iso l  por 

acrecimiento sobre e l  miembro en movimiento, disminuyéndose 

l a  temperatura del c r iso l  y  terminándose la  alimentación del 

8 5 .-  miembro.
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Los dibujos adjunto ilu stran  una realización, preferida 

del invento, y en e llo s?

La figura 1  es una v is ta  en perspectiva, parcialmente en. 

sección, de un aparato para p racticar e l  presente -invento.

La figura 2 es una v ista  en sección de una parto del c r i­

so l  mostrado en la  figura 1  ilustrando la  zona a través de la  

cual e l  miembro es introducido en e l  c r iso l .

En l a  figura 1 , se  muestra una realización  preferida de 

un aparato para p racticar e l  presente invento: en e l  cual una 

v a r il la  de núcleo 2. e s suministrada a un aparato tre íila d o r  3 

situado junto a un aparato rascador adeouado 4 . Las h ile ras 

del aparato 3 pueden soportar la  v a r il la  de núcleo a medida 

que es introducida en un aparato cortador rascador que quita 

una delgada capa de metal de alrededor de toda la  p e r ife r ia  

de la  v a r il la  para suprimir e l  recubrimiento de óxido u  otros 

contaminantes de e l la  para formar un cierre entre e l  cortador 

rascador y la  v a r il la  de núcleo. La construcción y  la  forma 

de funcionamiento del aparato tre f ila d o r  3  y  del aparato ra s­

cador 4 se describen con más d eta lle  en la  So licitud  de in ­

tente Española na. 307.529 .S i  se desea, para q u itar e l  recu­

brimiento de óxido de la  superficie da la  v a r illa  pueden u t i­

liz a rse  otros.medios limpiadores ta le s  como medios limpiado­

res químicos.

Uha vez. limpia, la  v a r il la  2 entra en un paso que e stá  

definido parcialmente por e l  tubo 5 . E ste paso, que se man­

tiene en estado evacuado por e l  cierre antes descrito entre 

e l  cortador rascador y l a  v a r i l la ,  e s tá  previsto  para asegu­

rar que la  superficie de. l a  v a r illa  permanece lib re  de oxi­

dación cuando ocurre e l  proceso de acrecimiento. La v a r il la  

entra en e l  alojamiento 6 de poleas locas que llev a  en é l  una
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polea 7 montada a rotación que cambia, la. dirección de l a  va­

r i l l a  2  permitiéndola entrar en. e l  alojamiento 8 .en a l  cual 

están situados medios de accionamiento adecuados para empu­

ja r  a la  v a r il la  a través del paso evacuado definido por e l  

120 .- tubo 5 , lo s  alojamientos 6 y 8  y e l  tubo 25. E stos medios de 

accionamiento que incluyen ro d illo s o poleas de accionamiento 

9 y 10 están situados en e l paso evacuado porque e l  aparato 

tre filad o r  3 y e l  aparato rascador 4 de la  -varilla exigen 

que la  v a r il la  sea arrastrada, a través de e l lo s .

12$ .-  Se ap lica  un movimiento ro tativo  a l a s  poleas por unos

medios de accionamiento adecuados (no mostrados) conectados 

a l  árbol 15 que se extiende desde e l  reductor de engranajes 

16. Oha sa lid a  del reductor de engranajes 16 es e l  árbol 17 

que está  conectado a l  ro d illo  de impulsión 10. E l  rod illo  de 

150 . -  accionamiento 9 e stá  montado sobre e l  árbol 20  y conectado 

por medio de ruedas dentadas 18 y 19 a l  árbol 17. Por estos 

medios lo s ro d illo s de accionamiento 9 y 10 giran en sentidos 

opuestos para empujar a la  v a r il la  2 en dirección ascendente. 

Pueden preverse retenes adecuados alrededor de lo s e je s  17 y 

135#- 19 para mantener e l  estado evacuado del paso.

E l reductor de engranajes 16 tien e un segundo árbol de 

sa lid a  21  conectado a l  cárter de engranajes 22  que tiene e l 

árbol de sa lid a  23 conectado a unos segundos medios de acc io ­

namiento que describimos con más detalle  en lo  que sigue. 

140 .- En e l  alojamiento 8 e stá  también, situada una pluralidad

de poleas 11  que cogen a la  v a r i l la  para ejecutar una función 

soportadora y enderezadora antes de que la  v a r il la  sea in tro­

ducida en e l  c r iso l  26. La v a r il la  pasa desde e l  alojamiento 

8  a l  tubo 25 que puede lle v a r  conectada a é l  un tubo de eva- 

1 4 5 .-  cuación 27 conectado a medios t a le s  como una bomba de vacio

-  6 -
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para mantener un vacio en e l  paso definido por lo s miembros 

5, 6 , 8 y 2-5. En e l extremo superior del tubo 25 está situ a­

da una boquilla 29 que se extiende dentro del c r iso l. 26 

(mostrados también en la figura 2 ) . Por la  figura 1 ,puede 

150.-, verse que la  v a r il la  2 , habiendo sido rascada para h ab ilita r  

sobre e l la  una superficie  limpia, es mantenida en un paso 

evacuado y no se le deja entrar en contacto con una atmésfera 

oxidante hasta después da que ha sido realizado e l  proceso de 

acrecimiento. La v a r il la  limpia e s introducida en .la boquilla 

155 .- 29 y luego en e l  c r iso l  26 que lle v a  un forro re fractario  ade­

cuado 28. que puede e s ta r  hecho de g ra f ito .

E l  c r iso l  26 puede e sta r  aislado para mantener la  tempe­

ratura del m aterial fundido 30 situado en e l  forro 28. Con e l  

f in  de mantener la  temperatura del c r iso l  a un n ivel adecuado, 

160.- pueden u t iliz a r se  medios calentadores tales, como e l  calenta­

dor e léctr ico  36. E l m aterial suministrado a l  c r is o l  puede 

ser proporcionado por un horno 31  que tiene medios calenta­

dores (no mostrados) para fundir e l  cobre u otro m aterial a 

acrecer. S i  se desea, los gases, t a l  como e l  oxigeno, pueden 

165.- re tirarse  del cobre por medio de un trozo de g ra fito  situado 

en da masa fundida que se combina con lo s gases permitiendo 

la  producci6n de cobre con bajo contenido da oxigeno. E l  ma­

t e r i a l  fundido,, t a l  como cobre, e s suministrado a l  c r iso l  26 

por nadio de una boca 33 que se extiende dentro del forro 28 

120,- del c r iso l  26. E l  n ivel en e l forro puede perc ib irse  por un 

adecuado medio de control 38 que pueda también lle v a r  incor­

porados medios para percib ir la temperatura en e l  c r iso l, re­

gulando los medios de control 38 e l  servomotor 37 conectado 

por medio de la  v a r il la  35 a l  citado  trozo de: g ra fito  34*Este 

175 .- trozo de g ra fito  es de t a l  tamaño que su movimiento en la  masa
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de m aterial fundido 32 del homo 31 controla e l  n ivel y la  

alimentación de m aterial a l  c r iso l  26. Antea de que: se in i-  

c iecie  e l  proceso de acrecimiento , este  trozo de g ra fito  34 

sa saca totalmente de la  masa de m aterial 32. Cuando- se desee 

180 .- introducir m aterial fundido en e l  c r iso l , e l  trozo de g ra fito  

puede sumergirse en la  masa de m aterial 32 por medio del ser­

vomotor 3? en respuesta a lo s medios de oontrol 38. E l método 

operativo para in ic ia r  e l proceso de acrecimiento se describe 

con más d eta lle  en lo  que sigue.

185 .- Se ha v isto  que, con e l  f in  de obtener un acrecimiento

apropiado s in  deterioro de la  -varilla y también para impedir 

e l  re flu jo  d e l cobre a la  zona p erifé r ica  entre la  v a r il la  y 

la  boquilla 2 9 , l a  velocidad de la  v a r il la  debe sobrepasar un 

valor predeterminado. Al acrecer m aterial sobre la  v a r il la ,  

190 . -  e s deseable mantener una atmósfera no oxidante por encima del 

n ivel del líq u id o . Esto  puede conseguirse introduciendo por 

l a  tubería 41 un gas in erte  por encima del n ive l de la. masa 

fundida.

La v a r i l la ,  a medida que pasa por la  masa fundida, sus— 

195 .- trae  calor del m aterial fundido. E ste m aterial fundido se 

acrecienta o deposita sobre e l l a ,  haciendo que l a  -varilla 

aumente de diámetro y dilatando también la  v a r il la  debido a 

su mayor temperatura. La v a r il la  e s  descargada del c r iso í a 

través de la  boquilla 43. S i  se. desea, pueden u t iliz a r se  ma- 

200 . -  dios de enfriamiento adecuados 44 , ta le s  como toberas r o d a ­

doras, para e n fr ia r  la  v a r i l la  muy caliente a medida que sa­

le  del c r is o l .

La v a r il la  que sale  del c r is o l  e stá  muy calien te , casi 

p lá s t ic a , y  e s  muy f r á g i l .  A f in  de impedir l a  rotura de l a  

205 .- v a r i l la ,  puede preverse un bucle adecuado 45 de aislamiento
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de lo s  choques. E sta  construcción puede cambiar la. dirección 

de la  v a r il la  en. un ángulo mayor de 90B. La construcción 45 

del bucle de aislamiento de choques comprende un-brazo ade­

cuado 46, que pivota en torno de un e je  47. E l brazo tiene 

210 . -  situadas sobre é l  una p luralidad de poleas 4& que, a causa 

del contrapeso 49, situado en una prolongación del brazo 46, 

provoca una carga sobre la v a r i l la .  La reacción de la  v a r i l la  

en movimiento causa la  rotación del brazo 46 de una manera 

por la  cual e s  accionada la  válvula 50. La válvula neumática 

2 15 .-  50 está  conectada por medio de un tubo 51 a un adecuado ma­

n an tial de presión neumática y está  destinada a  controlar un 

motor neumático 52 asociado con unos segundos medios de ac­

cionamiento para impulsar a la  v a r il la  desde e l  bucle de a i s ­

lamiento de choques, de una manera que describiremos con más 

220 . -  d e ta lle .

Como se ha mencionado antes, la  v a r il la  que sale  del 

c r iso l  es de mayor su perficie  de sección a causa del acreci­

miento de metal sobre e l l a .  E ste  metal e s tá  unido firmemente 

a  la  v arillay  en parte a causa de la  superficie  limpia que 

225.- presentaba la  v a r il la  cuando se introdujo inicialmente en e l 

c r iso l .  Debido a la  d ila tac ión  térm ica, la  longitud de la. va­

r i l l a  aumenta sustancialmente y deben incorporarse, medios com­

pensadores en los medios de accionamiento para re tira r  la  va­

r i l l a  del lado de descarga del c r is o l .  E l  brazo 46 antes des- 

230.- crito  con su conexión a la  válvula 50 comprende un medie per­

ceptor asociado con lo s rod illo s de impulsión 55 y 56 situados 

junto a l  bucle de aislamiento de lo s  choques. Es suministra­

da fuerza a lo s  ro d illo s de accionamiento 55 y 56 por medio 

del árbol 23 antes descrito  que e s tá  asociado con lo s primeros 

235.- medios de accionamiento que incluyen lo s  ro d illo s 9 y 10. La
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rotación del árbol 23 es transm itida por e l  cárter de engra­

n ajes 6 0 , a través de lo s piñones de cadena 6L y 62-, que 

están  conectados por una cadena adecuada 63. E l  piñón 62 

está  montado sobre e l  árbol impulsor ?1  que accior¿..e l meca- 

24-0.— niano d iferen cial 64 cuya sa lid a  está  conectada al_ árbol 65

sobre e l  cual está  montado e l  ro d illo  impulsor 55. E l  ro d illo  

impulsor 56 e s  accionado por e l  árbol 65 a  través de l a s  rue­

das dentadas 66 y 67. Con e l  f in  de variar  l a  velocidad de 

lo s ro d illo s  de impulsión 55 y 56, e l  motor de a ire  52 está  

245 .*- asociado con e l  mecanismo d ife ren c ia l 64 a través del árbol 

de impulsión 72.. La velocidad d e l motor 52 es controlada por 

la  válvula 50 antes citada conectada a l  motor de a ire  por me­

dio de la s  tuberías 68 y 69. La manipulación de la  válvula 50 

provoca la  rotación del árbol 72. en una u otra dirección para 

250*- controlar la  velocidad de lo s  ro d illo s 55 y 56. La naturaleza 

de este  mecanismo d ife ren cia l se describe con más d eta lle  en 

l a  so lic itu d  de Patente española Ns. 307.529. Con fin es de so­

porte, se dispone una pluralidad de ro d illo s 70 junto a lo s 

ro d illo s  de accionamiento 55 y 56 .

255 .-  En e l  funcionamiento del aparato mostrado en la s  figu ras 

1 y 2 ,  se introduce una v a r il la  continua de núcleo en e l  apa­

rato tre fila d o r  3 , luego en e l  aparato rascador 4 , en e l c u a l ' 

la  superficie  de la  v a r il la  es desprendida del recubrimiento* 

de óxido u otro m aterial su p e rfic ia l, formando además e l  in -  

260 . -  timo contacto del cortador con la  v a r il la  un cierre entre la ' 

atmósfera y  e l paso evacuado que comienza en e l  tubo 5 y  te r ­

mina en e l tubo 25.

La v a r il la  de núcleo atrav iesa e l  tubo 5 que está  en a p li­

cación de cierre  con e l  aparato rascador 4  y  e l  alojamiento 6 .  

265 .- La v a r il la  a trav iesa  e l alojamiento 6 , pasa alrededor de -la
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polea 7 y es cogida por la s  poleas 9  y 10 del alojamiento 8 . 

E stas poleas empujan a la  v a r il la  hacia arriba a través del 

alojamiento y arrastran  también a la  v a r il la  a través de la s  

operaciones de tre filad o  y rascado antes descritas.;.-Cuando la  

270 . -  v a r illa  pasa por e l  alojamiento 8 ,. es soportada por .-poleas

adecuadas 11. La v a r il la  entra en e l  tubo 25 y en lá 'boqu iU a 

29, en cuyo punto no sólo está limpia de oxidación la  s u p e r ­

f ic ie  de la  v a r illa  sino que también, ba sido sustancialmente 

desgasificada.

275 .- Cuando se in ic ia  e l proceso, la  v a r illa  e s  introducida

en e l c r iso l  vacio en su revestimiento 28. La temperatura del 

c r iso l ,  por lo s medios calentadores 36, se aumenta hasta un 

valor de 8002 C s i  son de cobre tanto la  v a r il la  de núcleo 

como e l  m aterial que ha de depositarse, sobre e l l a .  A esta  tem- 

280.- peratura, la  v a r il la  es hecha pasar lentamente por e l  c r iso l , 

por ejemplo, a una velocidad de entre 30 y 60 cm. por minuto. 

Este movimiento impide cualquier indebido ablandamiento o fu - - 

sión de la  v a r il la  de entrada cuando la  temperatura del c r iso l 

sube por encima del punto de fusión del cobre o de otro mate- 

285*- r i a l  que esté  siendo acrecido.

Cuando en e l crisol, se ha conseguido aproximadamente la  

temperatura de fusión de la  v a r il la , la  velocidad de ésta  es 

aumentada a un valor que asegure que la  v a r il la  no será dete­

riorada durante e l proceso de acrecimiento por e l  m aterial . 

2-90 . -  fundido y que impida también el paso de m aterial a la  boquilla 

lo  que a fec taría  perjudicialmente a l  proceso. Después de que 

se ha conseguido esta  velocidad, lo s  medios de control 38 ac­

cionan e l  servomotor 37 para sumergir l a  pieza de g ra fito  34 

en la  masa de material fundido 32. del horno 31. Esto hace que, 

295*- e l  m aterial fluya por la  boca 33 a l  forro 28 hasta que se haya
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conseguido y se mantenga en e l  forro  28 e l  n ive l adecuado de 

m aterial. Aunque, a causa de la  presión h idráu lica, ¿1  mate­

r i a l  fundido tiende a entrar en l a  holgura 29* entre la  v ar i­

l l a  2  y l a  boquilla 29 mostradas en la  figura 2 , l a ,  velocidad 

de la  v a r i l la  a través de la  boqu illa , conjugada con,la ten­

sión  su p e rfic ia l del m aterial fundido, hace que se forme un 

menisco entre la  v a r illa  que se mueve rápidamente y e l  mate­

r i a l  fundido, e l  cual impide que e l m aterial penetre y se so­

lid if iq u e  en l a  ranura. Puede ocurrir una lig e ra  s o l id if ic a ­

ción momentánea pero se impiden agarrotamientos por l a  veloci­

dad relativamente a lta  de la  v a r i l la .  A medida que aumenta e l  

n ivel del cobre o de otro m aterial en e l  c r iso l ,  se forma una 

v a r i l la  de diámetro mayor por e l proceso de acrecimiento.

A medida que continua e l  proceso, la  v a r il la  de núcleo 

que e stá  a la  temperatura ambiente tiene acrecida sobre e l l a ;  

una capa de m aterial fundido que forma una vari Ha da carac- - 

te r  esencialmente, homogéneo y de mayor diámetro que la  v a r il la  

inicialmente alimentada. La v a r i l la  que sale del m aterial fun­

dido 30 se encuentra sustancialmente incandescente. Se mantie­

ne una atmósfera de gas in erte  por encima del m aterial fundido 

30 para impedir la  oxidación en e l  c r iso l.L a  v a r il la  2  pasa 

por l a  boquilla 43 y es descargada del c r iso l .  S i  se desea, 

pueden emplearse medios adecuados 44  de enfriamiento en este  * 

punto para rebajar la  temperatura de la  v a r i l la .

La v a r i l la  encuentra e l bucle 43 de aislamiento de lo s 

choques que, a causa de la  carga del contrapeso 49 , empuja a  

l a s  poleas 48. montadas sobra e l  brazo para que se apliquen a 

la  v a r il la  muy caliente cuya longitud se ha incrementado por 

la  d ila tac ión  térmica y cuya superficie  de sección transversal 

ha aumentado por e l  acrecimiento. A la  barga d e l contrapeso 49*
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se opone e l  efecto impulsor da lo s  ro d illo s de accionamiento 

55 y 56 que tr a ta  de sacar la  v a r il la  a medida que- e s  descar­

gada del c r iso l .  A causa de l a  naturaleza f r á g i l  de. la  v a r il la  

en este punto, la  velocidad, de accionamiento- de- IOS*"rodillos 

de impulsión 55 y 56 se. varía en respuesta a  la  fuerza a p li­

cada a la s  poleas 48 por l a  v a r illa  en e l bucle de .aislamien- 

tode lo s choques. E l movimiento de la s  poleas causa la. ro ta­

ción del árbol 4? que controla l a  válvula 50. E l  a ire  proce­

dente de la válvula 50 pasa por lo s  tubos 68- y 69 variando la  

velocidad y e l  sentido de rotación del árbol de sa lid a  72 del 

motor 52.

Como se ha dicho antes, e l  movimiento de rotación  e s  

transmitido desde e l árbol 15 a  través del árbol 23, e l  cár­

te r  de engranajes 60 y la s  poleas 61 y 62 a l  árbol 71  que e s  

e l  árbol de accionamiento del mecanismo d iferen cia l 64. S i  no 

funciona e l  motor de. a ire  52, no hay aumento n i disminución 

en la  velocidad de rotación del árbo l accionado 65 respecto 

a l  árbol de accionamiento 71. E l  paso de a ire  por e l  tubo 68 

o por e l  69 determina la  dirección de rotación  del- motor de 

a ire  52. La dirección de rotación del árbol de sa lid a  72 del 

motor de a ire  52 determina que la  velocidad de lo s  ro d illo s  

de accionamiento 55 o 56 sea menor o mayor que la  velocidad 

de la s  poleas 9 y  10. La v a r il la  es guiada entonces por la s  

poleas 70 a una zona de almacenaje adecuada desde la  cual la  

v a r illa  se lle v a , s i  se desea, a otros medios tre f ila d o ra s .

Para terminar e l proceso de acrecimiento, se termina la  

alimentación de m aterial fundido. Por ejemplo, en la  re a liz a ­

ción particu lar de la  figura 1 , e l  trozo de g ra fito  34 e s re­

tirado del m aterial 32 que e s tá  en e l  horno 31. Esto provoca 

una caída de n ivel en e l  horno 31 de manera que no pasa mate-
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r i a l  por l a  boca 53 a l  c r iso l  26. E l acrecimiento sobre la  

-varilla continúa basta que se haya agotado la  reserva de mate­

r i a l  en e l  c r iso l  26. La velocidad de Da. v a r il la  de entrada 

se reduce hasta aproximadamente 30 a 60 cm. por minuto y se 

360.- da f in  a la  alimentación de calor prooedente de lo s medios

de caldeo 36. La alimentación de la  v a r illa  se termina cuan­

do l a  temperatura del c r iso l  alcanza aproximadamente lo s 

800"C (para cobre). E l sistema se encuentra entonces en su 

estado orig in al, cuando se  in ic ió  por primera vez e l proceso 

363 .- de acrecimiento.

E l presente invento proporciona un método para in ic ia r  

y terminar un proceso de acrecimiento en e l  cual se evitan 

la s  d ificu ltad es causadas por la  so lid ificac ió n  del m aterial 

fundido que. impiden la  in ic iac ió n  o la  terminación s a t is fa c -  

370 .-  to r ia s  del proceso, de manera que este pueda in ic ia r se  fá ­

cilmente en un momeut o fu turo .

Aun cuando hemos descrito  la  rea lizac ión  preferida d e l 

invento, se comprenderá que éste  no queda limitado a e l la  ya 

que puede rea lizarse  de otros modos dentro del a lc a n a  de Has 

375 .- sigu ien tes puntos.

N 0 T A .-

Los puntos de invención propia pero no nueva que se pre- 

sentanpara que sean objeto de esta Patenta de Introducción 

enEspaRa, por diez aRos, son lo s  sigu ientes:

380.- l a . -  Uh método para e l  acrecimiento de n n teria l fundido

sobre un miembro, que incluye la s  operaciones que consisten 

en introducir e l miembro en una boquilla situada en la  parte 

in fer io r  de un c r iso l , aumentar 3.a temperatura en e l  o r iso l, 

hacer pasar e l  miembro de modo continuo a través del c r iso l ,
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83? . -  aumentar l a  velocidad, del miembro que se mueve de modo conti­

nuo cuando se ha alcanzado en e l  c r iso l  la  temperatura de fu­

sión  del miembro, introducir m aterial fundido en e l- c r iso l  

con lo cual e l  m aterial fundido se acrece sobre e l  tóiembro en 

movimiento para formar un miembro de mayor espesor^' —

390.- 2 a .-  Un método para e l  acrecimiento de material.-fundido

sobre un miembro, que incluye la s  operaciones que consisten 

en introducir e l  miembro en una boquilla situada en la  parte 

in ferior de un c r iso l , aumentar l a  temperatura en e l  c r iso l ,  

hacer pasar e l  miembro de modo continuo a través del c r iso l , 

395 . -  introducir m aterial fundido en e l  c r iso l  cuando l a  temperatura 

de fusión del miembro es alcanzada en e l  c r iso l , con lo cual 

e l  m aterial fundido se acrece sobre e l miembro en movimiento 

para formar un miembro de mayor espesor.

3 s . -  Un método para e l acrecimiento de cobre fundido so- 

400.- bre un miembro, que incluye la s  operaciones que consisten en 

introducir e l miembro en una boquilla situada en la  parte in­

ferior de un o r iso l, aumentar la  tempe m tura en e l c r iso l,a u ­

mentar la  velocidad del miembro que se mueve continuamente has­

ta  un valor suficiente para impedir e l deterioro de la  v a r illa  

405.- s i  e l  cobre fundido se acreciera sobre la  v a r illa  cuando la  

temperatura de fusión  del miembro e s  alcanzada en e l c r iso l, 

introducir cobre fundido en e l  c r iso l ,  con lo  cual e l  cobre 

fundido se acrece sobre e l  miembro en movimiento para formar 

un miembro de mayor espesor.

410. -  ' 4 3 .-  Uh método para e l  acrecimiento de cobre fundido so­

bre un miembro de cobre, que incluye la s  operaciones que con­

sis te n  en- introducir e l miembro da cobre en una boquilla s i ­

tuada en la  parte in ferior de un o r iso l, aumentar la  tempera­

tura del o r iso l, hacer pasar e l miembro de cobre: de modo co&- 

415.- tínuo a través del o r iso l a una velocidad su ficien te  para im-
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pedir e l  deterioro de l a  v a r il la  s i  e l  cobre fundida fuera acre­

cido sobre la  v a r il la  cuando es alcanzada la  temperatura de fu­

sión del miembro de cobre, introducir cobre fundido en e l  c r i­

so l cuando la  temperatura del c r iso l alcanza l a  temperatura de 

420 .- fusión del miembro de cobre, con lo  cual e l  cobre fundido se 

acrece sobre e l miembro de cobre en movimiento para formar un 

miembro de mayor espesor.

5s . -  Oh método para e l  acrecimiento de m aterial fundido 

sobre un miembro, que incluyen la s  operaciones que consisten 

425.- en lim piar la  superficie  del miembro, hacer pasar e l  miembro 

desde la  atmásfera a dentro de un paso evacuado, introducir 

e l  miembro en una boquilla situada en la  parte in ferio r  de un 

c r iso l , hacer pasar e l  miembro de modo continuo a través del 

c r iso l ,  aumentar la  temperatura del c r iso l hasta l a  temperatu- 

430 .- ra de fusión  del miembro, introducir m aterial fundido en e l  

c r iso l  cuando es alcanzada l a  temperatura de fusión, con lo 

cual e l  m aterial fundido se acrece sobre e l  miembro para for­

mar un miembro de mayor espesor.

6a ,-  un método según e l punto 53, que comprende además la s  

435 .- operaciones de terminar la  alimentación, de m aterial fundido a l  

c r iso l ,  sacar e l m aterial fundido del c r iso l por acrecimiento 

sobre e l  miembro en movimiento, disminuir l a  temperatura en e l  

c r iso l  y terminar la  alimentación del miembro a l  c r iso l .

7 3 .-  un método para e l  acrecimiento de cobre fundido sobre- 

440 .- un miembro, que incluye l a s  operaciones que consisten en lim­

p iar la  superficie  del miembro, hacer pasar e l miembro desde la  

atmósfera a dentro de un paso evacuado, introducir e l  miembro 

en una boquilla situada en la  parte in fe r io r  de un c r iso l, au­

mentar l a  temperatura del c r iso l ,  hacer pasar e l miembro de modo 

445.- continuo a través del c r iso l ,  e introducir cobre fundida en e l

- 1 6  -
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c r iso l cuando es. alcanzada 3a. temperatura de fusión del miem­

bro, con lo  cual e l  cobre fundido se acreces sobre o l  miembro * 

para formar un miembro de mayor espesor.

8 a ,-  Un método para e l  acrecimiento de m aterial fundido 

450.- sobre un miembro, que incluye la s  operaciones que consisten 

en lim piar la  su perficie  del miembro, hacer pasar é l miembro 

desde la  atmósfera a dentro de un paso evacuado, introducir 

e l  miembro en una boquilla situada, en 3a parte in fe r io r  de 

un c r iso l , hacer pasar e l  miembro continuamente hacia arriba 

455i -  en dirección sustancialmente v e r t ic a l a  través d e l c r iso l  a 

una velocidad, de aproximadamente 60 cm. por minuto, aumentar 

la  velocidad del miembro que se mueve de modo continuo cuando 

es. alcanzada en e l  c r iso l  la  temperatura de fusión  del miem­

bro, introducir m aterial fundido en e l  c r iso l  cuando es a l -  

46o.- canzada l a  temperatura de fusión, con lo  cual e l  m aterial

fundido se acrece sobre e l  miembro para formar un miembro de 

mayor espesor.

9 s .-  un método para e l  acrecimiento de. cobre fundido so­

bre un miembro de cobre, que incluye l a s  operaciones que con- 

465 . -  s is te n  en limpiar la  superficie del miembro de cobre, hacer 

pasar e l  miembro de cobre desde la  atmósfera a un paso eva­

cuado, introducir e l miembro de cobre en una boquilla situada 

en la  parte in ferior de un c r iso l , aumentar la  temperatura del 

criso l-h asta  aproximadamente 800^0, hacer pasar e l miembro de 

470^- cobre continuamente a trav és del c r iso l  a una velocidad aproxi­

mada de 60 cm. por minuto, aumentar l a  temperatura del c r iso l, 

aumentar la  velocidad, del miembro da cobre que se mueva conti­

nuamente cuando es alcanzada en e l  crisol, l a  temperatura de 

fusión del miembro de cobre, e introducir cobre fundido en e l  

475.- c r iso l  cuando es alcanzada l a  temperatura de fusión, con lo

- i? -
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cual e l  cobre fundido se acrece sobre e l  miembro para formar 

un miembro que tien e  mayor espesor .

IO S.- E l  método según e l  punto 9 ^, que comprende además 

la s  operaciones da terminar l a  alimentación de cobre fundido 

430+- a i  c r iso l ,  r e t ir a r  e l  cobre fundido del c r iso l  por acrecimien­

to  sobre e l  miembro en movimiento, disminuir la. temperatura 

en e l  c r iso l  y terminar la  alimentación del miembro de cobre 

a l  c r iso l .

l i s . -  Un aparato para e l  acrecimiento de m aterial fundi- 

435 .- do sobre un miembro en movimiento, que incluye la  combinación 

de un c r is o l ,  una boquilla situada en la  parte in ferior del 

c r iso l  y destinada a introducir e l  miembro en e l  c r iso l ,  me­

dios que definen un paso evacuado asociado con la  boquilla 

medios de cierre para mantener e l  estado del paso evacuado, 

490.- medios para hacer pasar e l miembro a través de la  boquilla a l  

c r iso l  a una primera velocidad, medios para aumentar la  tem­

peratura en e l  c r iso l ,  medios para aumentar la  velocidad del 

miembro cuando es alcanzada en e l  c r is o l  la  temperatura de fu­

sión  del miembro, y medios para introducir m aterial fundido en 

495 .- e l  c r iso l  cuando es alcanzada la  temperatura de fusión, con lo  

cual e l m aterial fundido se acrece sobre e l  miembro en movi­

miento para formar un miembro que tiene mayor espesor. '

12s . -  na aparato para e l  acrecimiento de m aterial fundido 

sobre un miembro en movimiento, que incluye la  combinación de 

500 .- un c r is o l ,  una boquilla asociada con la  parte in ferior del

c r iso l  y destinada a introducir e l  miembro en e l c r iso l , me­

dios que definen un paso evacuado asociado con la  boquilla, 

medios de cierre  para mantener e l  estado del paso evacuado, 

medios para hacer pasar e l miembro a través de l a  boquilla a l  

505.- c r iso l  a una primera velocidad, medios para aumentar l a  tem-



per atura en e l  c r iso l, medios para aumentar la  velocidad del 

miembro cuando es alcanzada en e l  c r iso l  l a  temperatura de 

fusión del miembro, y medios para introducir m aterial fundi­

do en e l  c r iso l  cuando es alcanzada la  temperatura da fusión, 

510#- con lo  cual e l  m aterial fundido se acrece sobre e l  miembro, en 

movimiento formando un miembro da mayor espesor.

13B.-IRL aparato para e l  acrecimiento de cobre fundido 

sobre un miembro de cobre en movimiento, que incluye, la  com­

binación de un c r iso l , una boquilla situada en la  parte in fe— 

515.- r io r  del c r iso l ,  destinada a introducir e l  miembro en movi­

miento en e l  c r iso l ,  medios que definen un paso evacuado aso­

ciado con la  boquilla , medios de cierre para mantener e l  e s­

tado del paso evacuado, medios para hacer pasar e l  miembro a 

través de l a  boquilla desde e l paso evacuado a l  c r iso l  a una 

52.0.- primera velocidad cuando se  alcanza una temperatura aproxima­

da de 8002(3, medios para aumentar la  temperatura, del c r iso l, 

medios, para aumentar la  velocidad del miembro cuando se ha a l ­

canzado en e l  c r iso l la  temperatura de fusión d e l cobre, y 

medios para introducir cobre fundido en e l  c r iso l  cuando se 

525.- ha alcanzado la  temperatura de fusión , con lo  cual e l cobre 

fundido se acrece sobre e l  miembro de cobre en movimiento 

para formar un miembro que tiene mayor espesor y que es de na­

turaleza sustancialmente homogénea.

142 . -  "UN METODO Y UN APARATO I&RA EL ACRECIMIENTO DE 

550.- MATERIAL FUNDIDCCSOBHE UN MIEMBRO*, todo t a l  $r conforme se

describe en la  presente Memoria, l a  cual consta de 532 lín eas 

y a t itu lo  de ejemplo se  representa en e l  adjunto dibujo.
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