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Igte invento se refiere a un aparato para re-
vestir alambre que tiene una linea de paso del alambre
ascendente en sentido vertical caracterizado porque un
metal fundido de revestimiento se encuentra confinado

5. entre moldes o matrices de entrada y salida por las que
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pasa el alambre, estando la matriz de galida virtual-
mente sumergida en el metal fundido para revestimiento

¥y & un procedimiento para revestir alambre caracteriza-

do porque sl control del grosor del revestimiento se
obtiens variando los niveles relativos del metal de re-
vestimiento y la superficie superior de la matriz de sa-
1ida, junto con la regulacién de la matriz de salida, ve-
locidad del alambre, temperatura del alambre, y la tempera-
tura del metal de revestimiento.

BEste invento se refiere al revestimiento de alambre
por inmersidén continua en caliente con cualquiera de los
metéles nornales empleados para revestimiento, como son el
c¢ine y sus aleaciones, alumido ¥y sus aleaciones, aleacidn
de aproxmmadamente 80% de plomo y 20% de estafio y otros.

EL invento tiene una gran ubilidad particular en el reves-
timiento de alambre de hiexro o acero con aluminio, y la
modalidad del invento descrita de un modo especifico en
la presente memoria, se referird a esteAcampo de utiliza-~
cidén. No obstante, se ha de entender que ello no significa '
linitacién alguna al alcance del invento. . |
De un modo mds especifico, este invento se refiere
a un proceso continuo caracterizado porque el aiambre ags-
ciende a través del bafio de metal fundido de revestimiento
en un recorrido virtualmente vertical, Dicho proceso de ope-
ra&ién vertical ofrece la ventaja evidente de que durante el
periodo inmediatemente ulterior a la salida del bafio de re-
vestimiento, la fuerza de gravedad qué actia sobre la capa
netdlica todavia liquida no tiende a destruirse concéntri-
camente. No obstante, y a pesar de eséa gran ventaja, la

téenica ha tenido que enfrentarse con grandes problemas en
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la produccidén de capas metdlicas de grosor intermedio

Y gran grosor cuando se empleaba dicho proceso de elabo-
racidn vertical, Por ejemplo, uno de los primeros de los
diversos procedimientos de inmersién en caliente era el
que podria denominarse el método "de sadlida libre" caracte-

rizado porque el alambre salia verticalmente de un bafio de

metal fundido que se hallaba recubierto de una capa de fun-

dente o fluldificante. En una versidén més moderna de este
método, el fundente o fluidificante fué reemplazado por un
ges no oxidante. El grosor de la capa producida dependia casi
exclusivamente de la velocidad del alambre, y por lo tanto
era posible producir una dmplia gama de grosores del reves-
timiento. No obstante el revestimiento aplicado por este mé-
todo de salida libre resultaba muy rugoso y se consideraba
inaééptable para muchas aplicaciones industriales. ZEstos pro
blemas se agravan adn méds cuando se trata de-aluminio como
metal de revestimiento, debido a la tendencia que tiene este
netal a formar un 6xido tenaz y pegajoso que es atraido so-
bre el alambre en movimiento y forma una superficie recubier-
te muy irreguilar, '

Las pa%entes de los Tstados Unidos de América 2.914.423
¥ 3.060.889 concedidas el 24 de noviembre de 1959 y 30 de oc-
tubre de 1962, respectivamente, ambas a nombre de Earle L.
Knapp, estédn dirigidas en parte a un procedimiento y aparato
para mejorar las caracteristicas superficiales de un alambre
con recubrimiento metdlico. Ambas patentes prevén la utili-
zacidén de una matriz o molde salida a través de la que pasa
el alambre después de salir de un bafio de.revestimiento me-
tdlico. Esta matriz de salida se encuéntra complétamente por

encima del nivel normal del metal de revestimliento en el ballo
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de forma que el alanmbre en movimiento arrastrard el metal
fundido de revestimiento hasta la matriz formando una "en-
voltura de 6xido", mientras que el metal virtualmente puro
5ajo la capa de éxido sale sobre el alambre formando una
capa, A pesar de que este método resulta satisfactorio para
la produceidn de capas de ligero grosor, ha sido imposible
producir a escala industrial un recubrimiento de grosor in-
termedio con un’elevado grado de consistencia.

Una aplicacidén industrial de revestimiento de gro-
sor intermedio se encuentra en la produccidén de alambre re-
vestido de aluminio para cercados eslabonados. Para que di-
ché alambre reuna las especificaciones del fabricante de-
be tener un minimo de 122 gramos por m2 de superficie del
alambre,'Debido al costo del material de revestimiento uti~
lizédo, es conveniente acercarss lo mds posible a este ni-
vel minimo, Ademds, el fabricante especifica también los
requisitos minimos de resistencia & la traceidn, que son
ignuales a la carga de fractura o carge mixime de rotura a
la tracoién del alambre revestido diﬁidida por su drea ds
seccidn transversal. Asi, los revestimientos mﬁs gruesos
hacen que sea mds dificil cumplir con los requisitos mi-
nimos de resistencia a la traccidn. Teniendo en conside-
racién los comentarios anteriores, el principél objeto de
este iﬁvento es, por consiguiente, proporcionar un proce-
dimiento y aparato para aplicar de un'modo’uniforﬁé y con~
gistente revestimientos de grosor iptérmedio (v.g; del ér-
den de 152,5 gramos por m/2) sobre élahbre de acero.

RESUMEN DL TNVENTO

Considerado brevemente este invento prevé que

la matriz de salida por la que pasa el alambre que sale
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del bailo de revestimiento se encuentra virtualmente su- -
mergida en el metal Tundido de revestimiento. A medide
que el alambre envuelto por una capa todavia liquida sa-
le de la matriz de salida, se impele un gas no oxidante
contra el mismo & baja presidn.

A pesar de que muchos factores influyen eviden-
temente en el grosor de material de revestimlento aplicado
en el alambre, incluyendo factores tales como la velocidad
de pasgo del alambre, temperatura del alambre antes de su
inmersién, temperatura del bafio de revestimiento, didmetro
del alambre, cantidad de holgurs entre la superficie del
alamﬁre v la matriz de salida, y posiblemente otros, el so-
licitante de la presente ha descubierto que el factor nrin-

cipal en lo relativo al control de los grosores de revesti-

. miento dentro de los limites de esta solicitud es el nivel

relativo entre la supexrficie superior de la matriz de salida
y el nivel de metal fundido en el bhalio de.revestimiento. 0 .
sea, el nivel de metal fundido de revestimiento debe encon-
trarse virtualmente en la superficie superior de la matriz
de salida o inmediatamente por debajo de la misma. Si el
nivel del metel fundido se encuentra muy por encima de la
superficie de la matriz, el resultado serd un revestimiento
bagto caracteristico del método de “"salida libre" descrito
anteriormente. Asimismo, si el nivel del balio se encuentra
por debajo de la superficie superior de la matriz en exceso
a una cantidad predeterminada, los grosores de revestimiento
que pudleran mantenerse de una forma consistentes resulta-
rien ser demasiado lipgeros.

DESCRIPCION DT LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista de corte transversal que
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ilustra un compartimiento para revestimiento segin este

invento.
La fipura 2 es una vista en alzada del aparato
ilustrado en la figura 1 tomada desde la derecha.

La figura 3 es una vista en planta superior del

aparato de la figura 1,

La figura 4 es una vista en perspectiva del ele-

mento de matriz.

DESCRIPCION DX LA FORMA DR REALIZAGION PREFRRIDA

En general, el revestimiento por inmersidén en ca-
liente de alambre de acero comprende las operaciones de lim-
pidr complétamente o preparar de otro modo la superficle
del alambre para la recepcidn de un revestimiento de metal
fundido. A pesar de que estas etapas preparatorias no for-
mantggg'gg parte de este invento, se comprenderd que el |
invento comprende dicho tratamiento prévio anterior a la
llegada del alambre al bhailo de revestimiento fundido.

En las patentes de Sendzimir nimeros 2.110.893,
2.136.957 y 2.197.622 se describen con detalle procedi-
mientos de preparacidn actualmente en uso industrial y
que sirven como ejemplo al caso presente., En general, los
procedimientos de estas patentes comprenden que el alam-
bre esté limpio de aceite, grasas y otros productos hacién-
dolo pasar a través de un horno oxidante en sl que se ingi-
neran las materias extratias carbondceas de la superficie
del alambre formdndose sobre la misma una capa controlade
de oxido muy delgada. El alambre se somete después a un
tratamiento térmico en atmésfera reductora mediante el cual
se guita la capa de dxido formada anﬁeriormehfé. Finalmente,

y sin que el alambre vuelva & quedar expuesto al aire exte-

Sl
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rior, se hace pasar directamente a un baﬁé de metal
fundido para el revestimiento.

En lugar del tratamiento en un horno oxidante
descrito anteriormente, se pueden emplear otros tra-
famientosrcon productos alcalinos u otros productos
quimicos cuyos procedimientos comprenden la humecta-
cidn y secado de la superficie del alambre, o aun tra-
tamientos abrasivos, en el supuesto que la superficie
del alambre quede suficientemente limpia para que tenga
lugar una total humectacidn extremadarente rédpida por el
propio metal fundido del batio de revestimiento.
| Volviendo ahora a la figura 1, se ilustra una
forma de aparato para llevar a la prdctica las enselian-
zas de este invento. El1 alambre que se ha de revestir
éété indicado por el numero 10, y segin se indicd ante-
riormente, se supone que la superficie del alarbre ha
sido preparada adecuadamente pare hacerla receptiva del
metal fundido para el revestimiento. ELl tubo 12 es una
representacidn esquemdtica de la caperuza que proporcions
una atmdsfera protectora para el alambre desde el momen-
to que sale del horno reductor hasta el momento que pe-
netra en el bafio de revestiniento. Se comprenderd que es-
te tubo se abastecerd por medios normales con una atmds-
fera protectora apropiada.

El balio de metal fundido para el revestimiento
se mantendrd dentro de la parte de cuerpo del aparato
indicada de un modo general con el nimero 14. Segin se
observard en el dibujo, la parte de cuerpo estd provis-
ta de un conducto prdcticamente veétical 16, y de un '

conducto 18 situedo en sontido prdcticamente perpendicu- .



S,

10.

15.

20.

30.

lar al conducto 16. Segin se explicard ooﬁhéggrgétalle a
continuacidn, la interseccidn de estos dos conductos de-
fine el bafio de metal fundido para revestimiento.

Dentro del conducto vertical 16 se mantiene ajustada
la matriz indicada por el nimero 20 de un modo general, e
ilustrada en perspectiva en la Tigura 4. Refiréndonos ahora
a esta figura, se verd que el elemento de molde o matriz es-
t4 provisto de un conducto horizontal 22 y de conductos ver-
ticales intersectndos indicados en 24A y 24B. Segin se ilug-
tra en la figura 1, el elemento de molde 20 se aloja en el
conducto 16 de la parte de cuerpo 14 estando alineados los
conductos 18 y 28 de la parte de cuerpo y el elemento de
molde o matriz respectivamente. EL alambre que se ha de re~

vestlr nasa como eg ldgico en sentido ascendente a través

. de los conduotos verticales 24a y 24b en el elemento de mol-

de o matriz,
'E1 elemento de molde o matriz 20 deberd estar heocho

de un material de grano muy fino con un dnima muy lisa con
el fin de dar un buen acabado al revestimiento. Es preferible
que el material elegido no sea humectable pB& el metal fundi-
do pare revestimiento y posea una buena resistencia él‘des-
gaste. Se ha descubierto que los materidles de cerdrmica COMmO
son el QDiéhonite" "Refrax" resultan satisfactorios a es-
cala industrial. También se pueden uﬁilizar carburos que ten-
gaen las propledades deseadas, T

- El elemento indicado de un modo general pof el pun-
to 26 se encuentra situado en el conducto 16 de la parta
de cuerpo inmediatamente por encima del elemento de molie
20. 'Segdn se ilustra con claridad eﬁ“iaffiéﬁra 1, este ele-

nento comprende una parte 262 de dlaﬂetro reducldo, oue jun~
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to con las paredes del conducto 16 fdrmen -la dédmera impe-

lente 28, La parte de didmetro reducido 26a del elemento
26'esté provigta de una pluralidad de aberturas radiales

30. En la modalidad ilustrada, cstas aberturas se dispo-

nen practicamente perpendiculares al alambre 10, pero se

ha de entender que esta disposicidn no supone limitacidn

al alcance del invento: 0 sea, en ciertas circunstancias, las
aberturas habrian de disponerse oblicuas al eje del alambre,
A este respecto, se hace referencla a la patente de los Esta-
dos Unidos nimero 3,060,889, a nombre de Harle L.Fnapp, que
describe una tobera de acabado por gas que imprime una turbu-
lencia y que se puede utilizar junto con este invento. La par
te de cuerpo l4 estd provista de un conducto 32. Un extremo

de este conducto se pone en comunicacidén con la cédmara impe-

. lente 28 y el otro extremo, por medio del tubo 34 se pone en

comunicacidn con una fuente de suministro de gas para el aca-
bado. ' .

La caperuza de retencidn 36 se sujeta contra la superfi-
cie superior del elemento 26. Se vera que la caperuza circu~
lar de retenci§n se mantiene en su sitio por medio de los can~
tos 38 que pasan por debajo de soportes de retencidn 40 y 42 .
de la parte de cuerpo 14, y sirve pafa e&itar el desplazamien
to del elemento de moldeo matriz 20 y elemento 26 que podria
producirse por el desplazamiento del alembre a través de los
mismos,

Une cubeta 44 para el suministro de metal fundido se
sujeta de cualquier modo apropiado al fondo o parte inferior
de la parte de cuerpo l4 y en una posicién en comunicacién
con el conducto horizontal 18. Se comp;endéré que todo el’

conjunto puede desplazarse verticalmente con relacidén a la
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cubeta 44, o bien el elemento de molde o matriz 20 puede
ajustarse en sentido vertical dentro de la parte de cuer-

po 14, con el fin de variar el nivel del metal de reves-

timiento en el molde o matriz.

Durante. el funcionamiento del &parato, la cubeta
44 se abastecerd continuarente de metal fundido para el
revestimiento hasta el nivel indicado por la linea 46, la
relacidn entre el nivel de metal fundido en la cubeta 44
y la superficie superior del clemento de molde o matriz 20
8s una faceta muy importante de este invento que se descri-
bird a continuacidn con mayor detalle. Para consegulr los
fiﬁss del presente invento, se comprenderd gue al objeto de
mantensr le cubeta llena de metal fundido hasta este nivel,
los conductos alineados 18 y 22 definirdn de hecho un depd-
sigg de metal fundido para revestimiento a través del cual
se hace pasar el alambre 10. En otras palabras, el conducto
horizontal 22 divide de hecho el elemento de molde o matriz
20 en una parte de'entrada 48 con un conducto 24a y una par-
te de salida 50 con un conducto 24b entre los que se mantie-
ne el baflo de revestimiento. | ‘

De este modo, el alambre 10 con su superficie debi-.
damente preparada pasa de la atmésfeia protectora dentro
del tubo 12 a través de la entrada de la matriz o molde 48
al balio de metal fundido para revestimiento. Sale dei ba-
fio de revestimiento a través de salida del molde o matriz
50, e inmediatamente se pone en contacto con el gas de aca-
bado a ‘través de las aberturas 30. Llevado el invento al
plano industrial, se ha esjablecido que un acabado éptimé'
exige la utilizacidén de un gas no oxiﬁante como puede ser

el hidrdgeno a una presidn relativamente baja. Dicho gas
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retarda la oxidacidn del metal para revestimiento adns

fundido y, en alguﬁ&s circunstancias, produce un ligero
efecto sobre el grosor del revestimiento.

‘ Es preferible que el conducto de entrada 24a tenga
un didmetro de 2,45 mm. menor que el del 'conducto de sa-
lida 24b, Esto evita que el alambre revestido roce con la
pared de la salida del molde o matriz. De este modo, se

obtiens un revestimiento uniforme alrededor de la perife-~

ria del alambre. Citamos como ejemplos de holguras en la

salida de la matriz o molde respecto al didmetro dase del
alambre los que siguen:

Célibre 6 (4,87 mm, de didmetro del alambre revestido)

(4,77 mm. didmetro base del alambre)- utilicense 5,46

mm. de salida de matriz, '

calibre 9 (3,75 mu. de didmetro del alambre revestido)

(3,68 mm. de didmetro base del alambre)- utilicense 4,29

nm. de salida de natriz.

Calibre 1al (2,51 mm. de diémstrb del alambre revestido)

(2,41 mm, de didmetro base del alambre)- utilicense 2,99

mm, de salida de matriz.

Para obtener unos fines prdcticos se deberd mantener una
holgura de 0,85 a 1,0l mm. en el didmetro, preferiblemente
0,38 a 0,63, Si la holgura es demasiado pequeila, el metal
para revestimiento no se alimentard unifdrmemente con sufi-
ciente volimen. Si la holgura es demasiado grande, se acumu-
lard un exceso de metal en forma globular sobre la superficie
superior de la salida del molde o matriz y alrededor de los
alambres, obturando las aberturas 30. Bl principio de aplicar
un revestimiento minimo de 122 gramos ﬁor metro cuadrado so-

bre un alambre exige la atraccidn de suficiente metal liquido
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en el espaclo de separacidn comprendido entre la super-
ficie del alambre y la pared de la salida de la matriz o
molde para qus se forme un menisco controlable. Tate se
estabiliza a un nivel prdximo a la superficie superior
de la salida del molde o matriz medicnte una combinacidn
de la velocidad del alambre que promueva la accidn de bom-
beo dél metal, holgura del molde o matriz, suavidad de la
pared del orificio de salida del molde o matriz, longitud
del orificlo de salida, carga hidroestédtica del abasteci-
miento de fundido con relacidn a la superficie superior
de la salida del molde o matriz, fluidez del metal de re-
veétimiento, presidn descendente o lateral de los chorros
de gas para el acabado, ¥ el régimen de oxidacidn del alu~
minio en la superficle suverior del menisco,

" Gon un material de "Diamonite" en el molde o ratriz
y utilizando las holguras de molde o matriz indicadas an-
teriormente, la longitud del orificio de salida del molde
o matriz se ha calculado en 9,53 mm, para conseguir un mi-
nimo desgaste. Esta longitud puede ser mayor.o menor depen-
diendo del material con que se fabrique el.molde o matriz.
La longitud de la entrada del molde o matriz es también de -
9,53 mm. Esto permite el poder dar la vuelta a una matriz
o molde gastado cambiando un extremo por otro para que so
vaya escareahdo ¥y se pueda utilizar después para un alam-
bre de tamafio inmediatariente superior.

Ta PTluidez del metal para revestimiento dentro de
la salida del molde esta controlada por la temperatura del
alambre en avance y del fundido sumiqistrado. Son preferi-
bles las temperaturas en el alambre comprendidas entre 671

y 687¢C, Unos valores inferiores producirian un aumento en

{



el grosor del revestimiento en el alambre. Las tempera-
turas mds elevadas tienden a formar costras exzcesivas de
6xido sobre el lado superior de la salida del molde o
matriz. Las temperaturas en el alambre del orden de 732°C
5. o superiores hardn que sea rienor el grosor del revestimiento.
Estas cifras se refieren a aluminio de gran pureza que
funde a una terperatura de aproximedamsnte 6609C. Sin duda
alguna, ambas escalas de temperabura habrian de cambiar con
relacién al punto de fusidn del metal de revestimiento.
10, La temperatura del balio de metal de aluminio para re-
vestimiento no es un féctor muy oritico. Se ha averiguado
que resulta adecuada una temperatura comprendida entre 676,6
¥ 704,4°C. La escala preferida cs del Orden de 687,7 a 693,3%C,
pero se cree éue se obtienen resultados satisfactorios con una
15. . températura que oscile del punto de fusidén del aluminio de
6609C. hasta 815,59,

Se ha descubierto con bastante sorpresa que la ve-
locidad del alambre produce ruy poﬁo efecto en los grosores
del revestimiento. A pesar de que no resulta clara la eviden-

20. cia, parece ser que 1las mayores velocidades del alambre pro-

| ducen una superficie mds lisa y brillante al revestimiento .

aplicado. Por lo tanto, las operaciones a escala industrial
con una velocidad superior a 15,24 metros por minuto son pre-
Teribles. Como marcado contraste con los factores anteriores,

25. el solicitante de la presente ha descubierto que los niveles
relativos del aluminio en el bafio de reVGstimiento y de la
superficie superior de la salida del molde o matriz puesden
utilizarse para regular los dpesos o grosores del revestimien-
to en una escala bastante amplia,

30. Se comprendera que los niveles relativos del metal
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de recubrimiento se determinan en condiciones estdticas
antes de alimeﬂtar el alambre. El grosor de revestimien—
to que se desee obtener dicta la altura a la que se ha
'de situar todo el conjunto de revestimiento con relacidn
5. a la superficie superior del metal en la cubeta (linea
46 en la figura 1).
Los ejemplos que siguen demuestran el efecto cue pro-

duce el nivel del metal en el grosor del revestimiento:

calibre del Velocidad del Nivel del  Peso del recu-
alambre~revestido alambre metal % brimiento = =
Calibre 6 16,45 m/minuto Menos 3,18 mm, 91,5 g/m2

" 1,59 mm.  109,8 g/m?
cero 131,15 g/m
Mds 1,59 mm. = 146,4 g/m®

) 19,20 m/minuto " 1,59 mm. 210,4 g/mR I3
Calibre 9 26,51 m/minuto Menos 3,18 mm, 91,5 g/n2
cero 125,0 g/m2
Mds 1,59 167,7 g/m?
Mds 3,18 mn. 189,1 g/m2
_ calibre 12% 46,24 m/minuto  Menos 4,76 mm. 91,5 g/m3

" 3,18 mm; 146,4 g/m?
cero 167,7 g/m2

1He

Nivel del metal del suministro de aluminio con relacidn

10. & la superficie superior de la salide del molde o matyrisz.

(L1

I Grosores del revestimiento con temperaturas en el alanbre
del 6rden de 671,1 a 687,7°C. Chorros del gas de acabado
a 30¢ del alambre & excepcidn de cuando se indice 1o gon-

trario,
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£ £ % Chorros de gas de acabado a 90¢ del alambre e
' incidiendo tangencialrente.

El dispositivo recubridor descrito en la presente
ilemoria puede aplicar una cana de aluminio de gran pu-
reza (99,75% de pureza en la capa exterior del recubri-
miento) en las escalas de grosores de clase 91,5 gramos/
m? (61 g/m? minimo), clase 152,5 g/m® (122 g/m® minimo),

y clase 244 g/m® (213,5 g/m® minimo).

Se verd por los datos de los ejemplos anteriores
que el nivel del metal fundido para recubrimiento en el
depdsito de abastecimiento puede variar de una altura
aﬁroximadamente a 4,7 mn. por debajo del nivel de la su-
perficie superior del molde o matriz de salida hasta una
altura aproximadariente a 3,18 mm. por encima del nivel de
lé;superficie superior del nolde o matriz de salida. Se-
gin es blen sabido en la profesidn, el aluminio fundido
alrededor de un alambre revestido en avance ascendente,
fornmaré un menisco céncavs. Por lo tanto, aitn cuando el
nivel estdtico indicado del metal fundido se encuentre
por encima de la superficie superior del molde o matriz
de salida, se evita que el menisco se extienda sobre la
superficie superior del molde o mﬁtriz controlando la inci;
dencia del gas de acabado. En ninguna circunstancia se pue-
de dejar que el metal fundido para recubrimiento fluya so-
bre la superficie superior de la salida del molde o matriz.

Se ha descubierto ahora que si el nivel del metal fun-
dido en el bafio de recubrimionto es sensiblemente igual al
nivel de la superficie superior de la salida del molde o
matriz, (v.g. de aproximadamente mas 3,18 mm. & aproxi-

madamente menos, 476 mm.) se pueden obtener buenos recu-
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brimientos de aluminic uniforme con un érosor“o Peso

que llegue a alc@nzar hasta 244 g/m? de superficie de
alambre. A medida que sl nivel estdtico del metal fun-
dido en el depdsito de abastecimiento se ajusta progresi-
vamente a una altura menor, los grosores o pesos del ro-
cubrimiento disminuyen correspondientemente hasta un pgro-
sor o peso de aproximadamentc 6l g/m? de superficie de
alambre. .

~Se cree que lo expucsto anteriormente constituye

~una deseripeidn total y completa de este invento. Se com-

prenderd que ello no supone limitacidn alguna a su alcance
excepto donde se indica especificamente en las reivindica-
clones adjuntas.

' NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacer-
ge constar que las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
ren su principio fundamental. También se hace constar que el
invento corresponde a una solicitud de Patente presentada en
Norteamerica con fecha y nimero siguientes: 2 de enero de
1968, Ser. No. 695.097; acogiéndose por lo tanto a los be-

neficios que conceden los Convenlos Internacionales en vi-

. gor. Siendo lo que constituye la esencia del referido in-

vento y por lo que se solicita Patente de Invencidn por 20
afios en Bspafia sobre: Procediniento y aparato para el reves-
timiénto de alambres;’caracterizéndose por 1o sigﬁiente:

1.~ Procedimiento para el revestimiento.de alambres,
del tipo que comprends las ctapas de iimpiar‘complétamente

la superficie de dicho alambre, elevar la temperatura de la
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superficie de dicho alambre, y hacer pasar dieno alam-

bre a través de un bafio de metal fundido para revestl-
niento de forme que salga siguiendo wn recorrido verti-~
cal, caracterizado poraue incluye las etapas de dispo-
ner un molde o metriz de salida que tiene una abertura
sumergida al nmenos parcialmente ep dicho balio, hacer sa-
1{r dicho alambre a través de dicha abertura y controlar
el nivel de metal fundido en dicho bafio con relacidn a
la superficie superior de salida de dicho molde o matriz,
de forma que dicho nivel se encuentre virtualmente a la
altura de dicha superficle superior del citadﬁ nolde o
matriz, para controlar de ese modo el grosor de la capa
metalica aplicada sobre dicho alambre,

2,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque dicho metal fundido para el revesti-
miento es aluminio,

3.- Procedimicento semin la reivindicacidn 2, carac-
terizado porgue dicho bafio de metal fundido para el reves-
timiento se mantiene a una temperatura comprendida entre
676,6 y 704,42C. '

4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 3, carac-
terizado porque se eleva la temperatura de la superficie
de dicho alambre a una temperatura virtualnente lgual o
ligeramente menor que la temperatura de dicho bafio metd-
lico para el revestimiento.

5.~ Procedimiento segun la reivindiqacién 4, carac-
terizado poroue la citada operacidn de elevar la tempera-
tura de la superficie de dicho alambre se lleva a cabo en
una atmésfera reductora.

6.~ Procediniento semin la reivindicacidn 5, carac-
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terizado porque comprende la etapa de disponer una at-
mésfera protectora para dicho alambre después de salir de
la citada atmbésfera reductora y antes de entrar en el ci-
tado bafio fundido para revestimiento,

7.- Aparato para la aplicacidn del procedinien-
to segin las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque comprende: medios que definen un depdsito para
dicho metal fundido de revestimiento; una matriz o mol-
de de entrada que tiene una abertura en la parte inferior
de los citados medios que definen el depdsito; una matriz
o molde de salida que tiene una abertura, estando alineada
dicha abvertura de los moldes o matrices de entrada o sali-
da pare definir un movimiento vertical de avance de dicho
alambre a:través de dicho bafioy; un suministro de metal fun-
dido bara revestimiento en cormunicacidén con dichos medios que
definen el depdsito de metal; y medios que mantienen el ni-
vel del metal fundido para revestimiento en dicho depdsito
virtualmente al nivel de la supexrficie superior de dicho
metriz o molde de salida.

8.~ Aparato segin la reivindicacidn 7, ceracteriza-
do porque comprende medios de acabado por gas situados por
encima de dicho molde o matriz.

9.- Aparato segin la reivindicacidn 7, caracte-
rizado porque dichas aberturas en la citada entrada y sa-
lida de molde proporcionan una holgura sustancial para di-
cho alambre.

10.~ Aparato septin la reivindicacidn 7, caracte-
rizado porque dicha entrada y dicha sgalida de molde son de

material cerdmico de grano fino.

1l.- Aparato segun las reivindicaciones anterio-
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res, caracterizado porque cuando se utiliza'bara apli-
car un metal fundido de revestimiento en un alambre,
comprende: un elemento de molde o matriz gque tiene un
conducto ve;tical que define el recorrido de avance de
dicho alambre; y un conducto horizontal intersectando
dicho conducto vertical; v medios para suministrar de
una forma continuae metal fundido para revestimiento en
dicho conducto horizontal,

12.~ Perfeccionaniento segun la reivindicacidn 11,
caracterizado porque dicho conducto horizontal tisne un
mayor didmetro que dicho conducto vexrtical,

13.- Perfeccionanmiento segin la reivindicacidn 11,
caracterizado porgue dicho elemento de molde o matriz es~
td hecho de raterial de cerdmica de grano fino.

. l4.~- Procedimientc y aparato para el revestimiento
de alambres; tal y como queda descrito sustancialmente
en la presente Memoria e llustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 19 hojas escritas a mdquina

por una solf cara. ity
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