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I{EMORTA DESCRIPTIVA

pars solicitar

PATENTE DE INVENCION
en
ESsSPANA

por VEINTE afios
a nombre de W, V. PHILIPS'GLOEITAMPENFABRIEKEN, entidad
holandesa, establecida en Emmesingel 29, Eindhoven, Holan-
de, por:
U DISPOSITIVO PARA T4 FABRICACION DE UN ALAMBRE PARA FI-
NES DE SOIDATURAY

La invencidn se refiere a un dispositivo de fa-
bricacidn de un alambre, particularmente un alambre metdli-
co adecuado para ser usado en la soldadura con arco eléo-
trico, partiendo de polvo metdlico, una mezcla de polvo

5 metélico y comstituyendos de aleacidn y, como puede ser el
¢eg0, obtras subgtancias, por ejemplo substancias formado-
ras de escoria, substencias orgénicaes y lo similar.

Para soldar bajo un gas protector, particular-
mente para soldar en une atmésfera de didxido de carbono

10 se utlliza en gran escaela alambre de acero en que estén
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aleados menganeso y silicio y, si fuera deseable, otros
desoxidantes. Los alambres son obtenidos laminando lin-
gotes y mediante subsiguiente estirado.

Los asi llamados "alambres rellenos" son hechos
también pars este fin, partiendo de tiras metélicas cinti-
formes dobladas, siendo rellenada la envoltursa asi Hrma-
da con polvos metdlicos y, si fuera deseable, substancias
formadoras de escoria. Estog a2lambres tienen la desven=-
taja de un precio elevado y de la presencia de una hendidu-
re longitudinel, mientras que el relleno puede ser mantendi
do constente solamente con dificultad.

Ya en 1902 se propuso fabricar alambres de met-
les que podfen ser fundidos solamente con dificulted, di-
rectamente, laminando polvos.

Se ha propuesto ademaés fabricer electrofos pare
ser usados en soldadurs de arco partiendo de polvo de hie-
rro no sinterizado, que mediante laminado es conformado
en une verilla, Sin embargo, en la praciica no se ha
llevado a cabo la fabricacidn de tales varillas.

Laminar polvo de hierro para obtener léminas o
places ya es conocido. Ademés es conocido cortar lémi-
nas obtenidas laminemdo polvos, en tiras que son trabgja-
das pere formar alambres mediante sinterizacidn, leminados
o egtirado. Sin embargo, el corte de léminas laminadas

es una operacidn que requiere tiempo y costosa.

Adends es conocido mezclar polvo met&lico con un
lingote, y comprimir estefic zela sobre uns prensa de extru-
sidn para formar una varilla, que es calentada y laninada.

La invencidn tiene por objeto proveer un mébodo

y un dispositivo que permite laminar, en estado frio, pol-
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vos metdlicos o una mezela de polvo metdlico y cons+titu~

ventes de aleacidn, y, si fuergfieseable, otras substan-
cias tales como subsgtancias formadoras de escoria, vare-
former alambres o varillas, que muestren ungtoherencis
rgzonable, material que subsigulentemente es tratado me-
diente calentamiento, por ejemplo, a 13002C, en una et~
mbésfera no oxidente y por laminado y, si fuera necesario,
por estirado hasta que finalmente son obtenidos alambres
que son adecuados para ser usados, entre otros, en solde~
dure con arco eléctrico.

Una gren ventaja del nuevo método y dispositivo
consiste en que pueden ser febricados alambres de composi-
clones muy diferentes de uns manera extremgdanente simple.
1Bl uso de lingotes como material de partica y de largos
trenes de laminado ya no es requerido. £l material de
partida puede ser un polvo mezclado de memera muy homogé-
nea.

Le invencidn se basa en el método conocido de
Fabricacidn de un alambre metélico, particularmente de un
alagbre de soldadura, partiendo de material en polw, en
que el polvo es introducido en un espacio cureiforme entre
dos rodillés que giran en direcciones opuestas, cuyas super.
ficies estémn casi en contacto entre si en un luger y tienen
wna o més renuras circunierenciales que forman el perfil
del alambre.

De acuerdo con la invencidn los espacios que de-
sembocan en las ranuras ublcadas a lo largo de la zona en
que los rodillos se ayroximan entre si tanto como sea posi-
ble, son mentenidos libres o substanciaslmente libres de

pOlVO °
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La invencidn se basa en el reconocimiento del
hecho de que debe prestarse gran atencidén a dichos espe=-
clos. Con loz rodillos perfiladores counvenciongles, mnog-
trados en la figwra 1 en una vista en planta, el polvo es
comprimido de meners muy fuerte en los espacios & corres-
pondientes, de modo que los rodillos son ligeramente empu-
jados separdndose entre si. Esto resulta en que los
alambres I y II laminados en los periiles p y g formados
por les ranuras circunferencizales en los rodillos Ay B
egtén interconectados por puentes muy fuertes formados en
los espacios, Despuds que log glambres I y II son la-
minados, estos puentes deben ser eliminados. Llevando
a la préctica la medide de acuerdo con la invencidn, préo-
ticamente no se forman puentes (también llamados "monten—
tes!")entre los alembres laminedos.

Lgfiedida bésica de acuerdo con la invencidn
puede ser llevada a la préctice de varias maneras.

En una primera forma del método de acuerdo con
le invencidn, la dimensidn de dichos espacios medida en
la dirececidn del encho de los rodillos es reducide al mi-
nimo. El resultado es un dispositivo que comprende al
menos dos rodillos gliratorios en direccionss opuestas, cu-
yas superficies estén provistes con al menos dos ranures
complenentarias dispuestas une junto a la otra en la direc-
cldén del encho de los rodillos y formando cada Una un per-
fil de elambre, mientras que entre las ranuras de cade 10-
dillo estén provistes partes que, vistas en uns vista en
corte de los rodillos tomada sobre ele eje virtual de los
mismos, constituyen nervaduras de unidn muy angostas o

agudas. Lo fig. 2 muestreg parcialmente ung vista en
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planta de tal juego de rodillos. Lgs renuras circunfe-
renciales 1, 2y 3y 1', 2' y 3' de los rodillos A' y B!
respectivamente, formen perfiles cusdrados I, II, y III,
que se unen entre s{ por partes puntiformes 5y 6y 5' y
6', respectivamente, de los rodillos, de modo que en los
lugares R, ST y W précticamente no se Fforman puentes ine
termediarios. Las paries puntiformes 5 y 6 son redondea-
das en la practica, con, por ejemplo, un radio de curvatu-
ra de 0,3 mm. Ellas son operativas como cuiias que em-
pujen el polvo lateralmente fuera de los espacios ga. Las
figs. 3 y 5 muestran parciglmente vistas en planta de rodi-
llos avanalados formando las rammras perfiles circulares I,
IT y IT y perfiles poligonales respectivamente, Egtén
provistas placas 15 para el limite latersl del espacio cu-
neiforme entre los rodillos.

Deberia mencionarse que en lugar de usar un jue-
go de tales rodillos, una pluralidad de teles juegos de
rodillos pueden ser dispuestos uno despuds del otro. En
une instslacidn liste para funcionar, estos simples juegos
de rodillos son seguidos por hornos de calentamiento o
sinterizacidn, cuyos productos pueden ser alimentados a
otro dispositivo de laminado y estirado.

Se ha encontrado que en el dispositivo de acuerdo
con la invencidn los rodillos deben tener un didmetro bas-
tante gramde en comparacidn con el didmetro de los glambres
que deben ser producidos. Ia relacidn entre dichos
didmetros puede ser por ejemplo 50 a 1 a 100 1 a. Experi~
mentos sgbisfactorios se hen efectuado ocon rodillos con un
dismetro de 420 wmm. El didmetro maximo del alambre era

de 4 mm.
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Un slambre con un perfil cuadrado, poligonal o
de obtra forma obtenido por medioc de tal Juego de rodillos,
si fuera desesble, pusde ser deformado para obliener wn
alavhre de perfil circulsr.

En otra realizacidn del método de acuerdo con
la invencidn el polve introducido en el espacio cuneifor-
me, es gulado alejéndolo de dichos espacios.

Egto resulta en un dispositivo que comprende dos
rodillos giratorios en mentidos opuestos, cuyas superficlesg
estén provistas con una o més renuras complementaries que
formgn el perfil del alambre, mientras que a uno y otro
lado de cada ranura estén dispuesios miembros de gufa cund
formes, cuyo borde se extiende tento como sea posible ha-
cia el espacio cuneiforme entre los rodillog.

En una realizacidn de dicho dispositivo el miem-—

bro de guia tiene sl menos una cara achaflanada que gula

al polvo hacia el centro del perfil entre los rodillos.

Lag figuras 5 y 6 muestran vistas en plants
parciales de tales rodillos con miembros de guia.

La figura 7 muestra esquemdbicamente una eleve-
cién latersl del juege de rodillos 4 y B, giratoriocs en
direccilones opuestas p y g ¥y la fig. 8 ilustra una cone-
truca én posible de un miembro de guia.

De la figura 7 seré evidente que entre los ro-
dillos A y B se forma un espacio cuneiforme 10, al gue es
alimentado el polvo.

Lg figura 5 musstra un juego de rodillos A y B,
callea uno de los cuales tiene una ranura circunferencial
5 5' que forms un perfil I. La fig. 6 musstra un juego

de rodillos A y B cada uno de los cugles tiene dos ranuras
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circunferenciales 5y 6 y 5', 6' respectivamente, que for-

men perfiles I y IIL.
Los espacios a uno y otro lado de los perfilss,

en esta realizacidn, estén cublertos por miembros de guifa
8, que tienen la forms de cullas con bordes 9 que se extien-
den tanto como sea posible hacia el espacio cuneiforme 10,
esto es tan cerca como sea posible del espacio &.

Las cufias 8 estémn provistas con caras achaflana-
das 11 y 12, que gifan &l polvo imbroducido en el espacio
cuneiformme 10 hacia las aberturas del perfil I y II respec-
tivamente.

La fils de miembros de guia 8 puede ser inter-
conectada por una varilla 14 (fig. 7)

Se verd de la Tig. 5 que el espacio cuneiforme
10 entre los rodillos puede estar limitado lateralmente
por placas 15,

La figuwra 9 muestra otra realizacidn del disposi-
tivo de acuerdo on la invencidn en gque 1los espacios @ son
mentenidos libres de polvo. Al costado de cihos espacios
estdn formedas clmeras 20 y 21 mediante ranuras 16 y 17 ¥
18, 19 respectivamente, en lag caras circunferenciales de
los rodillos A y B.

Dichas camaras 20, 21 dlojam miembros 24 y 25,
regpectivamente, que se extienden en ellas perpendicular—
nente al plano del dibujo y que, junto con collares 22 y
23 proveen el perfil laminado I para la formacidn de un

alambre,
Los miewbros 24, como se wuestra en la fig. 10,

pueden ser interconectados basculantemente para Lormer une

cadeng gin fin que es capaz de desplagzarse con los rodillos
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de modo gue dwrente la etepa de laminado estéd involucra-
da una friccién minima.

Productos muy satisfactorios han sido obtenidos
con un polvoe de hierro reducido de Fe304 mediante carbbn,
que gibsiguientemente puede ser reducido mediante hidro-
geno y que tiene particulas de polw con une superficie
porose 0 esponjosa.

Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Holanda el 23 de iayo de 1.964, bajo el mimero 64-05793,
se acoge a los beneficios del Articulo 51 del vigente Ls-

tatuto sobre Propiedad Industrial.

Los puntos de invencidn propis ¥y nueva que se
presentan para que sean objeto de este solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia por VEINTE afios son los sigiien—
tess A

1.~ Un dispositivo para la fabricacidn de un alam
bre para fines de soldadura, que comprende al menos dos
rodillog giraborios en direcciones opusstas, cuyas super-
ficies estéan provistas con &l menos dos renwras complemen-
tarias ubicades una junto a la otra, visto en la direccidn

del ancho de los rodillos, y formando cada una un perfil
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de glambre, mientras que entre las ranuras de cada rodi-

110 estén provistas partes que formen nervaduras muy en-
gostas o agudas en una seccidn tomade sobre los ejes vime
tuales de los rodillos,

2.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindi-
cacidn 1, caracterizado porque las nervaduras agudas es~
tén redondeasdas en los extremos, siendo el radio de cun-
vatura, por ejemplo 0,3 mm.

3e~ Un dispositivo de acuerdo con las reivindi-
caciones 1 y 2, que comprende dos rodillos giratorios en
direcciones opuestes, cuyes superficies estén provistas
con una o més renures complementarias que forman el perfil
de glambre, mientras que a uno y otro lado de cada remura
estd dispuesto un miembro de gufe cuneiforme, cuyo borde
ge extiende tanto como sea posible en el esgpacio cuneifor-
me entre los rodillos.

4.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindica~
cidn 2, caracterizado porque el miembro de guia tiene &l
menos una care achaflanada que guia al polvo en la direc-
cidn hacia el centro del perfil entre log rodillos.

5.- Un dispositive de acuerdo con la reivindica-
cién 1, caracterizado porque los espacios estén separados
del perfil entre los rodillos, por camsras formadas por
renuras circunferenciales en log rodillos, alejendo dichas
cémaras miembros que limitan el perfil.

6.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindice~
cién 5, caracterizado porque dichos miembros estén unidos
pars formar une cadena o cinta sin fin que es capaz de
desplazarse con los rodillos.

7.-— Un dispogitivo de acuerde con cualquiera de
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las reivinmdicaciones 1 a 6, caracterizado porque 1a’rela-
cién entre los didmetros de los rodillos y el didmetro
méximo del alambre es &l menos 50 : 1 y preferiblemente
aproximadamente 100 : 1.

8.- Un dispositivo para la febricacidn de un
alambre paras fines de soldadura.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an—
tecede, representado en el dibujo que se acompsaila y para
log fines que se hen especificado.

BEsta Memorias consta de diez hojas escritas a mé-

guina por una sola cara.
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