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MEMORT A DESCRIPIIVA
de una Patente de Invencidn & nombre des
SCHLOEMANN AKTIENGESELLSCHAFT, de nacio-
nalidad elemans, domiciliade en DUSSEL-
DORF, STEINSTRASSE 13 ( Alemenia 5; por‘:
WPROCEDIMIENTO DE FAERICACION DE PIEZAS
MOTDEADAS, BANDAS O PERFILES POR AMALGA
MACION DE PARTICULAS METATICAS CALENTA-
DAS".
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El presente invento se refiere a un procedimiento de
fabricacidn continme de piezas moldeadas, bandas o perfiles por
amelgemecion de perticulas metélicas calientes.

Por el conocido procedimiento de acero soldable se ob-
tienen productos compzctos después de calentar las particulas
netdlices hasta su temperaturs de soldadurs y sometiéndolas se-
guidemente a una deformacidn bajo presidén. Las particules metdli-
ces conservadas en almacén se conducen @ este fin a un horno para

que se ceslienten hasta la necesaria temperatura de soldadure.

Sin embargo este procedimiento resulta complicado porgue para
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esgta operacién se necesita siempre disponer de un horno espe-

cizl. Pero aperfe deestoestambidn bastente laborioso puesto

que pars calenter les particulas tienen dstas que permanscer
cierto tiempo en el horno. ;

El invento se ha propuesto la tarea de perfeccioner
¢l procedimiento conocido haciendo que sesn menores tanto el
desembolso para las instalaclones de producoién como el tiempo
invertido en la fabricacidn. Segin la idea del invento se consi-
gue esto en esencia por el hecho de que las particulas met4li- '
cas elsboradas a partir de uns colada se amalgeman en une cal-
da para la obtencidn de piezas moldeadas, bandas o perfiles, de
preferencia a presién - por ejemﬁlo en un tren de laminacion.
Dado que el proceso de fabricacidn de las particulas ﬁetélicas
estéd combinado con el proceso de trensformacidn pare obtener

el perfil acaebado, no gblo se pueden lograr sensibles shorros

_en cuanto.ea gastos dé almacenaje y acortar el tiempb de manipu-

lacién hasta llegar al proceso de amalgamacidn, sino que exis-
‘e también el importante factor de que el celor de las menciong~
des particulas se aprovechs directamente para el proceso de su
transformacidn ulterior. Por lo mismo, en otro perfecciomsmiento
del invento, durente la fabricacidn de las parifcules metédlicas
& partir de 1la colsada, éstas son enfriedas solamente hasta el
punto de que en el momento de le amalgamacidn tengan la tempera-
ture neceseriz al efecto. EL enfiiamiento de las particulas meté-
licas estd convenientemente controlado y como fliido de enfrie-
miento se emplea un gas cuya cantidad y/o temperatufa es regu-

lable. Con el fin de evitar en lo posible una oxidacidén de las
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parti{culas metdlicas en el curso de su fabricacidn, éstas se en-
frian ventajosamente con gas protector o con un gas reductor. Al
objeto de reducir a un minimo la sltura de cafda de las part{culas
en cuestidn se las deja cmer libremente desde la desmembracidn de
la colada,dnicamente hasta su solidificacion, ventajossmente en
corriente gaseosa. Seguidamente, caso de ser necesario, se eqﬁili—
bra la temperatura de las perticulas metdlicas antes de su amalgama-
cién pera formar un producto compacto. La fabricacidn y amalgama-
cidén de las particulas mencionadas pueden llevarse a cabo en ré-
gimen tanto continuo como discontinuo. Sin embarge, la fabricacién
de las mismas se efectia ventajosamente en régimen continuo en una
linea de produccién, en donde ambos procesos estin acoplados de
forma regulable entre sf de tal modo, que lai. cantidad.. de part{-
culas fabricada en la unidad de tiempo egté adaptada a la canti-~
dad que hay que emalgamar, o &l revés. Para el procedimiento es
ventajoso, sin emﬁargo, que la cantidad de particulas fabricada
esté més o menos adeptada a la cantided de varticulas a amalgamar
¥, no obstante, tenge lugar una adaptacion exacta de ambos proce-
Hos por variacidn de la cantidad de particulas a amalgemer. En el
nmétodo continuo es una ventaja, sobre todo en la fabricacidn de
productos de acero, que fodo el procedimiento desde la febrica-
cidn de les particulas metédlicas a partir de la colada haste su
amalgamacién en forma de productos acabados, se realice bajo gas
protector. Dado que de esta menera se evita una oxidacidn de las
partfculas de metal, précticamente no es preciso ningin trebajo
de reduccidn. Pors mentener la continnidaed entre la fabricacidn

y analgaracidn de les partfculas de metal puede ser también ventajo-

g0 que entre ambos procesos se intercale una compensacién de las
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- partfoules de metal. Le unidn de lag mismas puede conseguirse

ventajosamente por laminacidn o prensedo, y las particulas pueden
gser de gluminio o sus aleaciones, de aceros, sin alear o aleados :
de cobre o =aleaciones del mismo o también de otros metales. El
procedimiento en cuestion eg aplicable ventajosamente a la fabri-
cacidn de productos o semielaborados compactos, en aquellos casos .
en los que hay que obtener productos puros con caracteristicas

particularmente buenas.

Se reivindice como nuevo y de propia invenciodn.

» 1.~ Procedimiento de fabricacidn de piezas moldeadas,
bandas o perfiles por amelgamacidn de particulas metdlicas oalien~
tes, caracterizado porque las particulas metdlicas fabricadas
como de costumbre a pariir:-de lg colads se amalgaman en una cal-
5§'§ara former piezas moldeadas, bandas o perfiles.

2.- Procedimiento segin lo reivindicado en el punto 1,
caracterizado porque las particulas se amelgeman a presidn.

3.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado porque las particulas de metal en su
fabricacidén a partir de la colada son enfriadas solamente hasta
el punto de que en la amalgamacién~tengan la temperatura nece-~
saria el efecto.

4 .- Procedimiento segﬁn lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado porque el enfriamiento de las parti-
culas de metal estd controlado.

5.~ Procedimiento segin 1o reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado porque el enfriamiento de las particu—

las de metal se hace por medio de gases.



6.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, ceracterizado porque la cantidad y/o ‘temperatura de los
gases refrigerantes es regulable.
' 7.- Procedimiento segin 1o reivindicado en los puntos
5; enteriores, caracterizado porque como gas refrigerante se emplea
gas protector o gas reductor. '
8o~ Procedimiento‘segﬁn lo reivindicado en los puntos
enteriores, caracterizados porque las particulas de metal ceen
libremente desde la desmembracidn de la colada, por lo menos hasta |
10. la solifificacidn .
9.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado porque las particulas de metal caen
libremente en la corriente gaseosa.
10.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
15. anteriores, caracterizado porque latemperatura de lasg perticulas
metdlicas es equilitrada antes de la amelgemacidn de estas.
1l.- Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado porgue la fabricaclién o le amalgama-

cién de las part{culas metdlicas se hace en une linea de produc-

20. cidn continug.
12.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos

anteriores, caracterizado porque desde su fabricacidn & partir
de la colada hasta su amalgamscidn pare obiener el producto com-
pacto, las particulaq 2e metal se conservan en atmbésfera protecto-
25. re. ' |
13.- Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado porque la fabricacidn y amalgamscion |

de las perticulas de metel estén mutuamente acopladas en forma
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_regulable, de tal modo que la cantidad de partieulas fabricadas

en la unidad de tiempo esté adaptada a la cantidad que hay que
amalgamar, o &l revés.

14.- Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, carecterizado porque la cantidad de particulas fabri-

cade corresponde més o menos & la cantidad de particulas a amal-

gamar, aunque una adaptacidn exacta Se consigue sin embargo por

variatidn de la cantidad de particulas que hay que amalgemar.

15.= Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado;. porque entre la faBricacién y la amal-
gamacidn de particulas metdlicas se lleva a cabo una compensacidn '
de estas Wltimas.

16,~- Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos
anberiores, caracterizado porque la amalgamacidén de las particulas
metélicas se hace por laminacién o prensado.

lé.u " PROCEDIMIENTO DE FABRTCACION DE PIEZAS MOLDEADAS,
BANDAS O PERFILES POR AMALGAMACION DE PARTICULAS METALICAS CALENTA-
DAS". ,
" Tal como se describe y reivindica en la presente Memo-
ria Descriptiva que consta de sels hojas escritas a méquine per

ung sola cara .
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