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Esta invencidn se relaciona con =
la fabricacidn de filamentos finos y en particular con
la fabricacidn de tales filamentos dotados de longi=
tudes muy considerables,

5, En la febricacidn de material, tal

Mod. 113



5.

10,

15.

20.

25.

30.

como tejidos de refuerzo, medios filtrantes, etec., -
se ha presentado lg necesidad de filamentos metali-
cos de elevada solidez. Mas especificamente, se ha
obzervado que, en tales materiales, unos filamentos
metdlicos provistos de didmetros extremadamente reque
flos, tales como inferiores a 15 micras, pueden pro-
porcionar une incrementada resistencia tensil, Ade-
més, tales filamentos de pequeilo didmetro, cuando se
les d4 la configurascién de almohadilla, proporcionan
ung perfeccionzda aceidn filtrante. ILa presente in-
vencidn se relaciona con la formacidn de tales fila-
mentos metalicos y comprende un método perfeccionado
de formseidn, que proporciona unos segmentos extrema
demente largos de tales filamentos, con un digmetro
inferior a 15 micras.

Asi, vn aspecto principal de lg -
presente invencidn es la provision de un nuevo ¥ per
feccionado método de fabricacidn de filamentos.

Otro gsspecto de la invencidn es -
la provisién de tal método de fabricacién de filamen
tos finos en segmentos extremadamente largos.

Otro aspecto de lg invencion es -
la provisidn de tal método adaptado para proporcionar
filamentos que tengan un diametro de tan sélo 12 mi-
cras aproximadamente, o menos, en segmentos superio-
res a 15.240 m,

0tro as»ecto de la invencion es -
la provision de tal método utilizendo material meta-
lico que rodea a los elementos a partir de los cuales

se forman los filamentos, empleandose una elevada re
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Otro aspecto de 1lg invencidn es -

la provisién de tal método, gque proporcionsa una mejo
rada economia de fabricacidn.

Otro aspecto de la invencidn es -
la provision de tal método, gue incluye una operacidn
de reduccion a elevada temperatura de la seceidn trang
versal del filamento.

Otro aspecto es la provisidn de tal
método comprendiendo las operaciones de envainar cada
uno de una serie de elementos alargados a partir de
los cuales han de forumcrse los filgmentos, con un ma
terial dotado de caracterf{sticas fisieas diferentes
de las correspondientes g los elementos, para permi-
tir la separacion del materisl envainador de los elg
mentos cuando se desee, la agrupacion en haces de =
los elemcntos envainados en relacidn sustancialmente
peralela, la formacion en caliente del haz para redu
cir su seccidn transversal, el estirado del haz for-
mado para reducir lg seccion transversal de los ele-
mentos del mismo a una seccidn transversal filamento
sa preseleccionada, y separar el material envainador.

0tro aspecto de la invencion es -
1a provisidn de tel métode, en el que la operacion -
de formacién en caliente comprende selectivamente =
una operacién de extrusidn en caliente, una operacién
de laminado en caliente, o ambas.

Otro aspecto de la invencion es -
la provision de tal método, en el que la operacidén -

de estirado comprende una en frio.
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la provisidn de tal método, en el que los elementos

a partir de los cuales se forma los filamentos son tu
bulares, comprendiendo los filamentos resultantes di
chos tubulares.

Otro aspecto de la invencion es =
la provisidn de tal método, en el que se inserta un
relleno en los elementos tubulares antes de la opera
cién de formacion,

Otro aspecto es la provision de -
una egtopa de filgmentos metélieos, cada uno de los
cuales tiene ung seccidn transversal maximg de 12 mi
cras aproximefamente y una longitud superior a 15.240
n agproximadgmente,

0tro aspecto es 1lg provisién de =
un filamento rubular dotado de una seccidn transverw
sal exterior maxima de 0,381 mm. sproximadamente.

Otro aspecto es la provisidn de -
un filamento tubular hexagonal dotado de una seccidn
transversal exterior méxima de 0,381 mm, aproximada-
mente.

Otros aspectos y ventajas de la -
invencidn resultarén evidentes con la siguiente des-
cripeidn, conciderada en relacidn con los dibujos ad
juntos, en los cuagles:

La figura 1, es una seccidn trans
versal de un alambre metalico a partir del cual pue~
de formerse un filamento siguiendo el mét0odo que inw
corpors la invencidn.

. .
La figura 2 es ung secclon trans-
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xial, en una primera operacidn del método.

La figura 3 es una vista en pers-
pectiva de una serie de alambres envainados dispues-
tos en un alojamiento cilindrico en wna ulterior ope
recidn, cuyo zlojamiento estd arrancado para ilustrar
au porcién inferior o fondo.

La figura 4 es una seccidn verti-
cal reducids de un medio consolidador que ilustra una
consolidacidn del conjunto de alambres envainados en
el alojamiento cilindrico definiendo un lingote con-
solidado.

La figura 5 es una seccidn verti-
cal reducida de otra forma de medio consolidador que
ilustra otro método de reduceidn del didmetro del con
junto para definir un lingote consolidado.

La figurs 6 es una vista en plan-
$a superior de una serie de alambres envazinados en -
un alojamiento modificado dotado de una seccidn traus
versal interma hexagonsl, mediante la orovisidn en -~
el mismo de espgcizdores en forma de sector.

Lg figura 7 es una vista en planta
superior de ung disposicion modificada de los elemen
tos envainados en un alojamiento cilindrico con espa
ciadores dispuestos entre los elewentos envainados -
para reducir al minimo efectivamente los vacios exis
tentes en ellos.

La figura 8 es una seccidn vertical
desplezada que ilustra la disposicidn del alojamien-

to antes de la instalacion de los alambres envaingdos
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en el mismo y la fijacién del tapén fingl a &

del extremo abierto del mismo,.

La figura 9 es ung seccidn verti-

cal que ilustra la disposicion de los alambres envai
5, nados en el alojamiento, con el tapdn terminal esegu
rado a través del extremo abierto dsl alojamiento.

Ls figura 10 es una seccidn verti
cal que ilustra la operacion de evacuar y sellar los
alambres envainados y alojados, para definir el lingo

10. te primgrio.

La figura 11 es un alzado esquenma
tico y fragmentario del lingote durante una subsiguien
te operzeidn de extrusidn en caliente.

La figura 12 es un alzado esquema
15, tico del lingote extrusionado con adecuados medios -

cortantes que actian para separar los extremos opues
tos del haz extrusionado.

Ta figura 13 es un alzado esquemg
tico que ilustra el corte del lingote extrusionado -

20: en una serie de segmentos mas cortos.

Lz figura 14 es un alzado de uno
de los segmentos cortos dotado de un tapon de repues
t0 en cada uno de sus extremos opuestos.

La figurs 15 es un alzgdo lateral
25, fragmentario de un segmento corto que es adicional-

mente extrusionado en caliente para reducir su difme
tro,

La figura 16 es un alzado lateral
del lingote'original que esta siendo reducido em su

30. didmetro mediante un dispositivo de laminado en ca-



5e

10.

15,

20.

25.

30,

327471 ‘e

liente en lugar del dispositivo de extrusidn?én ca-

&
[EEXRE

liente de 1la figura 1l, o subsiguiente a2l mismo.

La figura 17 es una seccidn verti
cal eSquemética ¥ fragmentaria que ilustrs el estira
do en frio del lingote formade en cgliente, en ung -
operacidn subsiguiente.

La figure 18 es una seccidn trans
versal vertical de un tanque en el gue se dispone el
lingote estirado de la figura 17 para que actde sobre
61 un adecusdo fluido dentro del tanque a fin de se-
parar el material de envainado y alojamiento del lin
gote,

Lg figura 19 es ung resultante es
topa de filamentos gue incorpora la invencién.

Ta figura 20 es una seccidn trans

versagl de un elemento tubular metalico a partir del

cual puede formgrse un filamento tubular de acuerdo
con la invencidn, disponiéndose un relleno dentro -
del elemento tubulzr, como primera operacidn del mé-~

todo.

La figura 21 es una seccion trans
versal del elemento tubular relleno dispuesto dentro
de una vaina tubular, como segunda operacidn del mé-
todo.

La figura 22 es una seccién trans
versal del mismo constrefiide para proporcionar un -
acoplamiento gpretado del relleno, el elemento tubu~
lar y la vaina, en una tercera ogeracién del método.

La figura 23 es una Vista superior

en perspectiva de los elementos tubulares rellenos y



envainados disjyuestos dentro de un alojamiento 5@%{2
drico para el subsiguiente sellado, formacidn en ca-
liente y estirado, como se ilustra en las figures 7
al7; ¥
5 La figura 24 es una vista en perg
. pectiva fragmentaria y ampliada de un filanento tubu
lar formsdo por el método.
En la version de ejemplo de la in
vencidn, se forma une estopa, indicada en su conjun-
10. %o por 10, de filamentos 1l, tal como se muestra en
la figura 19, mediante un procedimiento en el que se
agrupa unag serie de elementos alargados o glambres =
12 en relacidn colateral y, cuando se encuentran agru
pados, son reducidos en su diametro mediante un es-
5. trechamiento transversal o radial de los alambres del
haz para proporcionar un resultante filamento de dig
metro extremadamente pequeiio y de gran longitud. Co
mo variante, la invenecidn comprende la formacidn del
filamento en configuracion tubular 13, como se mues-
20. tra en la figurs 24, comprendiendo el elemento alar-
gado original en este procedimiento un elemento tubu
lar 14, como se muesira en la figura 20.
BEn 1liness generales, la invencidn
comprende el estrechamiento de los alambres agrupados,
25 o elementos tubulares, formando primeramente los almm
bres o elementos agrupados con la configuracion de un
lingote y sometiendo dste sucesivemente a un estrecha
miento de formzcidn en caliente ¥y a un subsiguiente
estrechamiento de estirado. ZEl estrechamiento de for

30. macidn en caliente puede efectusrse glternativamente
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mediante oxtru91on 0 laminado en cgliente del 1ingo~
te. Ia operacidn de estirado puede comprender una -
serie de fases de estirado en frio con fases de tem—
ple intermedias.

Con referencis shora a las figuras
1y 2, el alambre 12 se encierra primeracente en una
adecuada vaina 15 formada de un material dotado de -
caracteristicas fisicas diferentes a las del alambre
12 para permitir la separacidn del material de la -
vaina respecto a los filamentos resultantes cuando -
se desee, Como se ilustra en la figura 2, el digme-
tro interno original de la vaina puede ser ligeramen
te mayor que el didmetro externo del alambre 12 para
permitir una insercidn facil del alambre en la vaina.
Los alambres provistos asi de vainas sueltas pueden
instalarse luego en una lata o alojamiento 16 provig
to de una pared de cierre inferior o tapon delantero
17, extendiéndose los slambres envsinados en relacidn
vertical colateral paralela, como se muestra en la -

figura 3.

Para un perfeccionado y uniforme
estrechamiento de los alimbres en las subsiguientes
operaciones de estrechamiento, es desesble empague=-
tar estrechamente los alambres envainados dentro del
alojamiento 16, mediante adecuada consolidacion del
conjunto. Con referencia a la figura 4, un nétodo de
reglizacion de la deseada consolidacidn consiste en
colocar el conjunto en una prensa designada por 18 y
provista de un forro 18a que define una cavidad ci-

1{ndrica que se ajusta estrechamente al alojamiento
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cilfndrico 16. Bl extremo inferior de la cavidad -

esta cerrado por wun troguel ciego 18b y tanto el fo
rro 18a como el troquel ciego 18b estan sustentados
sobre un yunque adecuado 1l8¢c., Un ariete 18d aplica
5.  presidn sobre la parte superior del conjunto, en vir
tud de lo cual éste es exialmente acortado y por con
siguiente lateral o radialmente consolidado. Tales
aparatos consolidadores son bien conocidos en la prég
tica y no requieren ninguna descripeidn adicional -
10,  aqui,

Volviendo ghora a la figura 5, se
muestra un método variante de realizacidn de la de-
seada consolidacidn del conjunto, que comprende lg -
consolidacidn de aguél por medio de un gparsto de ex

15, trusidn design:zdo en su conjunto por 118. En este -
aparato 118 se dispone un troguel de extrusidn 118a
a través del cual se fucrza el conjunto longitudinal
mente por medio de un adecuado elemento 118b aplice=
dor de presién., Bl troquel 118a solo efectia un pe-

20. quefio grado de estrechamiento del conjunto, de mane-

Ta que s0lo se efectia en esta operacidn una eliming

cidn de los huecos del conjunto.

Con referencia ghora a la figurs

6, se ilustra un método para facilitar la consolidacidn

25, del conjunto. M4s especificamente, la configuracidn
intarna del alojamiento 16 se hace en seccidn trans-
versal hexagonal por medio de una serie de espaciado
res 19 que comprenden piezas en forma de sector de -
cuerda.

30. La figura 7 ilustra otro método pa
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ra facilitzr la comsolidecidn del conjunto. Uas espe
cificamente en la figura 7 se muestrah los alaubres
envainados 12 dentro del glojamiento 16 con una serie
de espaciadores ¢ adecuados materiales desmenuzados,
tales como polvo metalico 21, dispuestos entre los -
alambres. Asi, con las disposiciones ilustradas en
las figuras 6 y 7, se requiere menos consolidacion -
del conjunto por las operaciones ilustradas en las -~
figures 4 y 5, para proporcionar el desegdo lingote
consolidado.

Antes de las operaciones de consg
lidacidn anteriormente expuestas, los alembres enval
nados 12 son herméticamente encerrados dentro del -
alojamiento .16 por medio de un tapon terminal 23 -
instalado a través del extremo abierto 24 dél sloja=
miento 16. Como se ilustra en la figura 8, el tapdn
terminal comprende un disco generalmente cilindrico
provisto de una porcion 23a con muesca adaptada para
acoplarse al extremo superior del alojaniento en la
disposieién de cierre del mismo. El tapdn terminal
23 estd provisto también de una tuberia de evacuacidn
26 que desemboca a través de un orificio central 23b
en el tapon terminal, asegurindose a éste por medios
adecuados, tal como lz soldadura 26a.

Con los alambres envainados 12 -
instalados en el alojamiento 16, como se muestra en
lg figura 10, el tapdn terminal 23 se asegura a tra-
vés del extremo superior abierto 24 del alojamiento
por medios adecuados, tales como la soldadura 23c¢. La

tuberia de evacuacién 2 6 se utiliza durante la sol-
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to para regar el interior del alojamiento durante la

soldadura del tapdn. Al completarse la instalacidn
del tapon terminal en el alojemiento, se aplica un va
cfo a la tuberfa 26 por medio adecuado (no mostrado)
para retirar sustanciglmente todo el gas del interior
del glojamiento,

Cuando se obtiene la deseada con-
dicion de vaclo dentro del alojamiento 16, se aprie-
ta la tuberia 26 y se cierra por soldadura como en -~
26b, para completar el sellado de los glambres 12 ~
dentro del alojamiento 16. Para proporcionar un per
feccionedo vacio dentro del alojamiento 16, dste pue
de disponerse dentro de un adecuado calentador conven
cional 27.

El haz resultonte alojado compreh
de un lingote 31 gque se somete luego a un procedimien
40 de formucidn en caliente para reducir su dismetro
en una o mgs fases. Como se ilustra en lg figura 11,
puede reducirse el diametro del lingote 31 medisnte
une, operacién de extrusidn en caliente en la que el
lingote es forzado a través de unos troqueles de ex-
trusion celontsdos 32 mediante un adecuado dispositi
vo presionador 33. Es deseable que el lingote 31 sea
precalentado a una adecuada teuperaturs preselccciona
da y adecuadamente lubricsdo para unag féeil extrusidn
en esta operacion. Bl ritmo y presidn de la extrusidn
se pregeleccionan de manera que proporeionen uns 6ptg
ma reduccidn diametral del lingote de ézuerdo con la

naturaleza de los mgbteriales implicados. En el caso



en gque se emplee una segunda operacidn de extrusion,
los extremos opuestos 34 del lingote 35 de didmetro
reducido son recortados mediante unas adecuadas cortg
doras 36. Toda poreidn terminal extrusionada no und
forme del lingote, determinada mediante observacidn
del mismo, puede incluirse en log exiremos 34 corta-
dos asi del lingote. Bl lingote recortado 35 ge di-
vide luego en ung serie de zegmentos cortos 37, como
se muesira en la figura 13, por medios adecuados ta-
10. les como lags ruedas cortantes 38. Cada uno de los -
lingotes 37 de corta longitud se dota luego de un ta
pon delentero 39 y un tapdn posterior 40, medisnte -
soldadura, como se ilustra en la figura 14. E1 lin-
gote 37 de corta longitud es calentado luego de nue-
15« vo y pesado a través de troqueles de extrusién calen
tados 41 para un ulterior estrechamicnto diasmetral -
del mismo hasta un lingote finalmente formedo 42.
Como se indica brevemente antes,
la formacidn en caliente del lingote 31 puede efec—
20. tuarse mediante laminado en caliente del mismo en lu
gar de su extrusion. Asi, como se mucstra en la fi-
gura 16, el lingote 31 puede ser adecuadamente calen
tado ¥y pasado entre adecuzdos rodillos 43. E1 lingg
te 31 puede formarse¢ primerame.te en caliente median
25, te la operacién de extrusion ilustrada en la figurs
1l y efectuarve la subsiguiente formecidn en calien=
te mediante el laminado, cuasndo se desee. Los rodi-
1llos 43 se disponen preferiblemcnte para producir un
estrechamiento de formacion en caliente del lingote,

30, en el que 1los elementos del mismo son mantenidos en
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ung configuracidn transversal sustancialmente circu-

lar,

Después de las operaciones de for
macion en cgliente anteriormente expuestas, el resul
tante lingote final 42 es pasado a través de un ade-
cuado troquel de estirado convencional 44 mediante un
adecuado dispositivo convencional 45 de estirado. E1
lingote puede ser sucesivamente estirado a diametros
cada vez menores por medio de trogueles 44 sucesiva-
menite menores, para producir los deseados filamentos
finales de pequerio didmetro. Puede efectuarse un -
temple entre laos sucesivas operaciones de estirgdo =
de acuerde con los requisitos del metal de que estan
formados los filamentos. El estirado en frio del -
lingote puede realizarse gdecuadsmente pars crear una
estructuras en los filamentos y endurecerlos a fin de
proporcionarles unas perfeccionadas propiedades mecé
nicas.

Cuando se emplean las operagciones
de laminado en caliente, puede omitirse el estirado
en frio fingl del lingote, tel como cuando las carac
teristicas fisicas proporcionadss por el estirado en
frio no se requieve. Asi, las operaciones de lamina
do en caliente pueden continuarse con rodillos 43 su
cesivamente menores que proporcione la deseada defor
macidén estrechadora final del lingote, de manera que
los filamentos puedan hacerse con el deseado didmetro
de 12 micras aproximadamente, © menos.

Los filomentos son separados del

lingote estrechado final 46 por medios adecuados, -
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g
tales como un ataque quimico selectivo de la v

y la late 16. asi, como se muestra en la figura 18,
el lingote final 46 puede disponerse dentro de un tan
que 47 que contenga un geido adecuado 48 para disol-
ver el material de la vaina y la lata. BEvidentemen-
te, pueden emplearse otros métodos de separacion del
material Ge la vaina y la lata; ilustrativamente, eg
tos materiales pueden cepararse mediante disolucidn
electromecanica, oxidacién selectiva, separacidn me-
canica, etc. En lg estopa final 10 de filamentos 11,
como se ilustra en la figura 19, los filamentos tienen
wn diametro extremsdamente pequelio, por ejemplo de =
tan s6lo 0,0127 mm & 12 micras, aproximademente, o -
menos. Cuando los filamentos se forman utilizando el
procediniento de extrusidn en caliente con subsiguien
te estirado en frio, los filamentos de la estopa pue
den tencr une longitud de hasta 15.240 m o mas y cuan
do los filamentos de la estopa se forman por el pro-
cedimiento de laminacidn en caliente, la longitud -
puede ser de hasta 91.400 m o mas.
Mas especificamente, el alambre -

2 del que se forman finalmente loz filamentos puede
comprender un alambre metalico formado de un adecus-
do material, por ejemplo zcero inoxidable 304, Lg =
vaina puede comprender cobre o metgl monel., Como vg
riante, la veina puede comprender un depdsito de re-
vestimiento Cxido sobre el alambre 12. Un ejemplo de
material de que puede formarse la lata 16 es el agcero
dulce. 4si, en 1la operacién final, la lata de gcero

dulce y los materiales de cobre o monel de la vaina
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pueden separase de los filgmentos, tales como de ace
ro inoxidable, mediante el uso de un fliido 48 de a-
cido nitrico.

Un ejemplo de la formacidn de fi-
lamentos de acero inoxidable comprendidos por ls in-
vencitn es como sigue. Los alambres 12 pueden com-
prender zlambres de acero inoxidgble 304 de 6,35 mm
de diametro ¥y 457,20 ma de longitud. Ia vaina 15 pue
de comprender un tubo de monel 400 que tenga un did-
metro externo de 7,44 mm, un didmetro interno de 6,42
mm y una longitud de 457,20 mm. ILa lata 16 puede for
marse de acero dulce que tenga un diawetro exterior
de 151,13 mm, un diametro interior de 133,35 mm y una
longitud total de 558,8 mm., E1 tapén delantero 23 pue
de comprender un tapén angulzy de 452, Pueden colo-
carse 268 alambres envainados en la lata 16 y evacuar
se éste g menos de 0,1 micra de mercurio a 426,662C
y sellarse luego. OSeguidamente el lingote puede tra
tarse térmicamente a 982,228C durante 6 horas en un
recipiente de grafito. Los trogueles de extrusion 32
pueden precalentarse a 482,228C y tener un diametro
interno de 74,295 mm, en cirtud de lo cual se obtie-
ne un grado de extrusion de 4,3 veces en area. Bl -
lingote 31 puede lubricarse adecuadamente y accionar
se el ariete 33 a ung velocidad de 12.700 mm por mi-
nuto aproximsdamente, bajo una presion de 1,340 tone
ladas en funcionamiento forzado y de 1.200 toneladas
en funcionamiento normal.

La extrusion 35 puede ser templa~

.’
da en agua inmediatamente después de la operascion de
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extrusion y cortada en segmentos de 254 mm. Pueden

soldarse un nuevo tapén angular delantero de 4592 y -
un tapén terminal de 12,70 mm a los extremos onuestos
del lingote 37 de corta longitud, durante una segun-
da operacion de extrusion. EL troguel de extrusion
puede precalentarse g 482,222C y tener un didmetro in
terno de 15,875 mm proporcionando un grado de extru-
sién de 22,8 veces en area. El lingote 37 puede pre
calentarse a una tewmperatura de 982,229C durante tres
horas en un recipiente de grafito. ILa velocidad de
extrusidn puede ser de 3.683 mg por minuto a una pre
sidn de 590 toneladas en funcionamiento forzado y de
560 toneladas en funcionamiento normal. Los lingotes
extrusionados 42 pueden ser templados en agua inmedia
tamente des;ués de esta segunda extrusion.

El lingote 42 puede ser estirado
en frio luego en 4 pasadas haste una reduccion total
del 60% aproximsdamente, proporcionzndo cada pasada
una reduceidn del 20¢6 aproximadameate del area en seg
cioh transvercal. ZEntre las reducciones del 60%, el
lingote estirado puede ser templado a ung tenperatura
de 0926,662C aproximadamente, durante dos segundos por
cada 0,025 mm de didmetro del alambre. El diametro
final es aproximadamente de 00,4066 mm, produciendo -
filamentos de 0,0177 mm gproximademente de dismetro.

La lata 16 y la vaina 15 pueden se
pararse por medio de dcido nitrico en el tanque 47.

Los filamentos resultantes formados
como anteriormente se indice tienen una resistencila

tensil final media, trabajcdos en frio, de 17.576,75
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kg/em2 aproximadamente, con un alargemiento medio,
trabajados en frio, del 2,1% aproximadsmente., Los -
filamentos tienen una resistencia tensil final media,
‘templados, de 7.663,46 kg/em? aproximsdamente, sien-
do el alargamiento medio, templado, del 11% aproxima
damnente.

Otro ejemplo de la formacidn de -
filamentos finos mediante la presente invencidn com-
prende lo que sigue. Los alsmbres 12 pusden compren
der alambres de acero inoxidable 304 de 2,03 mm de -~
didmetro y 457,20 mm de longitud y la vaine 15 puede
comprender un tubo de monel 400 dotzdo de un didmetro
externo de 24648 mm, un dismetro interno de 2.159 mm
¥ una longitud de 6,096 m. ILa lata 16 puede formar-
se de acero dulce que tenga un difmetro externo de -
50,038 mm, un digmetro interno Ge 44,196 mm y una -
longitud total de 152,4C mm. El tapdn delatero 23 -
puede comprender un tapon angular de 45¢. Pueden en
vainarse segmentos del alaabre de acero inoxidagble con
el tubo de monel y pasarse a través de un troquel de
2,311 mn de didmetro para facilitar el acoplamiento.
Después de enderezarse, el alambre envginado puede -
corterse en segmentos de 76,20 mm para su empaguetado
en la lata. DPueden colocarse 242 alambres envainados
en la lata 16 y evacuarse éste a mencs de 0,1 micra
de mercurio a 426,669C y sellarse, Luego puede tra=-
tarse térmicamente el lingote a 982,220C durante dos
horas en un recipiente de grafito. Ios troqueles de
extrusidn 32 pueden precalentarse a 482,220C y tener

un digmetro interno de 12,70 mm, con lo cual se obtie
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ne un grado de extrusion de 16 veeces en area.

lingote 31 puede ser sdecuadamente lubricado y utili
zarse el griete 33 a una velocidad de 1651 mm por -
minuto aproximsdamente, bajo una presidn de 272 tone
ladss en funcionamiento forzado y de 260 toneladas -
en funcionsmiento normsl.

El lingote extrusionzdo 31 puede
ser luego estirado en frio en pasadas sucesivas has-
ta wn didzetro final de 0,203 mm. Entre operaciones
de un 60% de reduceidn en area, el lingote estirazdo
puede templarse a una temperatura de 926,66°C aproxi
madamente, durante deos segundos por cada 0,025 mm -
de didmetro de alambre.

El material de la lata 16 y de la
vaing 15 puede separarse por medio de acido nitrico
en el tangue 47. Bl didmetro final de los filsmentos
11 formados como anteriormente se indica es de 0,008636
mm aproximadamente.

Como se indica brevcmente antes,
la presente invencidn comprende la formceidn de fila
mentos tubulares mediante el procedimiento anteriormen
te descrito de formacidn de filsmentos de alambre mg
cizo fino. Como se ilusira en las figuras 20 a 24,
en la formecion Ge filamentos tubulares el elemento
alargado inicial comprende al tubo metalico 14 que -
puede ser primeramente rellenado con un alcmbre maci
20 49 y luego encerrado en ung vaina glecuada 50, =
Tanto el alambre 49 como la vaing 50 se forman de un
matcrial dotado de caracterfsticas fisicas diferentes

de las correspondientes g los tubos 14, para permitir
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la separacion del slambre 49 y de lg vaina 50 cuando
se desee, Ilustrativemente, el tubo 14 puede former-
se de acero inoxidable 304, el alambre 49 de cobre y
la vaina 50 de metal monel 400. Como se muestra en
la figura 22, el conjunto de tubo, alambre y veina -
puede esatirarse primeramente para constrefiir el tubo
gobre el alambre 49 ¥y la vaing sobre el tubo 14 en ~
{ntimo contecto. Ilustrativamente, el compuesto resul
tante 51 puede tener un didmetro exterior de 2,54 mm
teniendo el tubo un didmetro exterior de 2,159 mm y
el alambre un diametro exterior de 1,143 mm. Los com
puestos 51 pueden cortarse en segmentos de 76,2 mm,
pudiéndose instalar 61 de tales segmentos en una lata
52 de acero dulce provista de un digmetro externo de
27 mm y un diametro interno de 23,37 mm, con lo que
el grado de extrusion puede ser aproximadamente de ~
16 veces en area. La temperatura del lingote puede
ser de 982,222C y las presiones de extrusion de 70 -
toneladas en funcionemiento forzado y de 65 toneladas
en funcionamiento normal,

Bl resultante lingote extrusionado
puede ser luego estiredo en frio a un diametro exter
no de 4,37 mm aproximgdamente, Los resultantes fila
mentos tubulares 13 pueden ser desprendidos después
de cortar el lingote estirado compuesto en adecuados
segmentos de la manera ilustrads en la figura 18. Los
resultantes filementos tubulares 13 son uniformes en
su dimensidn transversal, dentro Ge uma desvizacidn
standard del 5% respecto al término medio, y tienen

- ’
wna Gimensidn transversal media (es decir entre ver-
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tices) de 3,81 mm.

ssi, la presente inv~,:+aﬁ céﬁpreg
de un perfeccionado método de fabricacidn de filamen
t0s macizos y tubulares que permite una fabricacion
facilitada y econdmica, al tiempo que los filamentos
producidos mediante dicho método poseen una seccidn
fransversal uniforme y unas longitudes extremadameite
grandes.

Aungue hemos mostrado y descrito
ciertas versiones de nuestra invencién, se entiende
que ésta es susceptible de muchas modificaciones. Por
consigulente, pucden efectuarse cambios en la construc
cidn y disposicién, sin apartarse del espiritu y dm-
bito de la invencidn, tal como se definen en las ad-
Juntas reivindicaciones.

N OF &4

Descrita suficientemente la natu-
raleza Gel invento, asi como la manera de realizarlo
en la practica, debe hacerse constar que las disposi
ciones anteriormente indicadas son susceytibles de -
nodificaciones de detalle en cuantec no alteren su -
principio fundamental, siendo lo que constituye la -
esencia del referido invento y por lo que se solici-
ta Patente de Inveneidn por 20 afios en Espafia sobre:
"PROCEDIMIENTO IE FABRICACION DE FILAMENTOS"; carac-
terizandose por lo siguiente:

18,~ Procediniento de fgbricacidn
de filamento, caracterizado porgue comprende las ope
raciones de envainar cada uno de una serie de elemen

tos alargados a partir de los cuales han de formarse
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los filamentos, con un material dotado de caracteris
tices fisicas Giferentes a las correspondientes o los
elementos, para permitir la separacidn del material
de la vaina respecto a los elementos, cugndo se desee;
el agrupaniento de los elementos envainados en rela-
cién sustancialmente paraslela; la formseion en calien
te del haz para reducir su seccidn transversal; el -
estiredo del haz formado para reducir lg seccion trang
versal de los elementos del mismo a une seccidn trans
versgl filamentosa preseleccionada; y la separacion
del material envainador.

28,~ Procedimiento de fabricacidn
segin la reivindicacion 1, caructerizado, porgue di-
cha operacidn de envainado comprende la insercién lon
gitudingl de cada uno de la citada serie de elementos
alargados en una vaina tubular y el estrechomiento de
cada veina alrededor del elemento insertado,

38.- Procedimicnto Ge fabricacion
segﬁn las reivindicaciones 1 & 2, caracterizado porque
incluye las operaciones de agrupar dichos elementos
envainados en relacidn sustancialmente paralela dentro
de un alojamiento tubular formade por un material dg
tado de caracterfsticas fisicas diferentes de las co
rrespondientes g los eleamentos pare permitir la sepa
racidn del material de la vaina rvespecto a los elemen
tos cuando se desee definir wn lingote; la formacidn
en caliente del lingote para reducir su seccidn trans
versal; el estirado del lingote formsgdo para reducir
la seccidn transversal de los elementos del mismo a

ung seccion transversal filamentossa preseleccionadas
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¥ la separscion del material de la vaina y de aloja-
miento,

42,~ Procedimiento de fabricacidn,
segin la reivindicacidn 3, carccterizado porque in-
cluye la operacién de cerrar herméticamente los ex-
tremos de dicho alojamiento para definir el citado -
lingote.

58,~ Procedimicnto de fabricacidn,
segﬁn lo reivindiczcion 4, caracterizado porque in-
cluye la operacién de producir un vacic en el inte-
rior del alojamiento antes de su cierre heradtico pa
rg definir dicho lingote,

68.~ Procedimiento de fabricacidn,
segﬁn la reivindicgeidn 5, caracterizado porgue la ci
‘tada operacidn de cierre hermético vy produceion de -
vacio comprende el cierre hermético de los extremos
opuestos del alojamiento micntras se calienta el lin
gote, ¥ la evacuucidn de aire del alojamiento.

78 .~ Procedimicnto de fabricacidn,
segin cual;uiera de las reivindicaciones 3 a 6, caragc
terizado porgue dicho alojamiento incluye medios que
definen una secoidn transversal interns poligonal de
aquél.

88 ,~ Procedimiento de fabricacidn,
segin la reivindicacidn 7, carascterizado porque el -
citado alojamiento y los citados medios definen una
seccidn transversal interna hexagonal de aguél.

98 ,~ Procedimionto de fabricacida,
segin cualquiera de las reivindicaciones 3 a 38, carac

terizado porque incluye la operacion de insertar es-
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paciadores en los espacios existentes entre los ele-
mentos envainados en el alojamiento.
108,~ Procedimiento de fabricacion,
segln cual:uiera de las reivindicaciones 3 a 9, ca-
racterizado vorgque incluye la operaeién de constreiiir
el lingote para definir un haz estrechamente empaque
tado entes de la citade operacidn de formacion en ca
liente.

112,- Procedimiento de fabricacidn,
segﬁn cualquiera de las aenteriores reivindicaciones,
caracterizado porgue la citada formacidn en caliente
comprende ung operacidon de exbtrusidn en caliente.

128.- Procedimiento de fabricasecidn,
segun la reivindicacidu 11, carzcterizado porque in-
cluye las operaciones de extrusionar en caliente el
lingote para reducir su seccion transversal, la sepa
racion de los extremos cerrados del lingote extrusio
nedo; la division transversal del lingote extrusions
do para definir una serie de lingotes cortosj el cig
rre hermético de los extremos opuestos de cada lingo
te corte; la extrusion en caliente de los lingotes cor
tos parg reducir mas su seceidn transversal; y el es
tirado de los lingotes adicionalmente reducidos para
disminuir la seccidn transversal de los elementos de
aquéllos a una seccion transversal filamentosa pjrese
leccionada.

138,- Procadimiento de fabricacidn,
segin cualguiera de las anteriores reivindicaciones,
caracterizado porgue dicha formacidn en caliente pue

. s . . . 2
de realizarse segun una operacion de laminacion en -
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148,- Procedimiento de fabricacidn,

caliente,

segin cualguiera de las anteriores reivindicaclones,
caracterizado porque dicho estirado comprende una ope

5,  racidn de estirado en frio.
152,~ Procedimiento de fabricacidn

de filamentos; tal y como queda sustancialmente des-
crito en la presente lMemoria y en los adjuntos dibu-

jog.

10, Esta Memoria consta de veinticinco

hojas, escritas g miquine por una sola cara.

GORPORATION,

Madrid,

&hHMEZ ACEBD Y MODET

p . Firmado: . Hesnandez Rule




%

7

7 7
\\\\\\\\\\\\\—Jﬁc N

SRS

A % e S AN AR %
T

‘__—__
_
o] o o o
AL LR R

I l /N

O 0 0O OO OO O O O O ONQ_|_

[
N

e S s A T N S A

A SLL LA B R R IR R SRR R RN NRNNNERRRNAST

|

P

@i ’
|
N Gomed #c8d ¥ MODER

j

27 47

~ 2 M, O

' . IO,

2 b Fierelse Fo Harndndexz Rl

=]




MEYTICE GORPCHA T " Hojas Hojz .,

------

SHHHNE
NARASNARRARNY

WEZ ACEBO Y MODER
’l » Fl"ﬂ!dm £, !'!»!rn.ﬁndel [ ®




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



