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El invento se refiere a una instalación para la
fabricación de alambres de acero cobreados, en especial des¡
tinados a la soldadura bajo atmósfera protectora de gas COg 

En el método empleado generalmente hoy en día 
para la fabricación de alambres cobreados, el alambre la­
minado, consistente en acero, es trefilado en trefiladoras 
de trabajo rápido y se arrolla con ayuda de devanaderas so

ibre coronas con una capacidad de hasta aproximadamente 100C
)

kgs. de alambre. Seguidamente se introducen las coronas en!
{hornos (preferentemente hornos de crisol), donde el alambre 

es recocido bajo la atmósfera o en el vacío, con objeto de 
evitar la consolidación en frió del alambre. Seguidamente 
los trozos de alambre laminado arrollados sobre las coro­
nas se unen para formar un número considerable (por ejem- j 
pío, 46) de hilos sin fin, que se desenrollan de las coro-4
ñas y recorren paralelamente entre sí los dispositivos in-i
dicados a continuación. Por lo pronto llegan los hilos a ¡

, ' un baño de decapado, bien sea electrolítico, o bien pura­
mente químico, para a continuación ser lavados, cobreados 
en un baño de inmersión y dotados de una grasa para hilera: 
y trefiladoras (tal como, por ejemplo, jabón o aceites). 
Seguidamente se reduce el diámetro del alambre a la medi­
da deseada, con ayuda de un tren de estirado sumergido. A !
continuación se arrollan los hilos sobre bobinas, con ayu! 
da de un portabobinas accionado preferentemente por un mo¡ 
tor de repulsión. El gran número ya Indioado (por ejemplo, 
46) de hilos que recorren paralelamente entre sí las par-i 
tes de la instalación citadas, ee imprescindible para alean 
zar un rendimiento horario satisfactorio de la instalación 
puesto que los hilos deben recorrer el baño de decapado y!
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jel de inmersión únicamente a velocidades relativamente pe-: 
i i
¡quedas. Por consiguiente son extraordinariamente altos los'
¡gastos de adquisición de una de estas instalaciones. ¡¡ j
j El invento se ha propuesto evitar los inoonvenien
! rjtes señalados, y fabricar alambre cobreado a partir de alam 
bre laminado unido para formar un sólo hilo, sin necesidad 
de almacenamiento intermedio y a una gran velooidad de tra 
bajo. De acuerdo con el invento se consigue ésto en un pro' 
cedimiento del tipo citado al principio, por el hecho de ¡
que un alambre laminado consistente en acero, hecho avan-;

¡
zar continuamente y provisto de grasa para hileras y tre-¡
afiladoras de la manera en sí conocida, es trefilado medianI "i
¡te varias hileras; porque, de la manera conocida, se hace } 
í ¡
¡pasar corriente eléctrica a través del alambre, con lo que
¡éste se calienta y se recuece; porque el alambre se decapai !
¡en -m bazo .le.tr.liti.. que ..ntien. ,referentemente ¿.i- 
j do sulfunoo, lavándose a continuación preferentemente me- 
¡diante riego con agua, para seguidamente ser cobreado sin; 
corriente en un baño que contiene sulfato de cobre como j 
componente principal, y porque, de la manera conocida, el!i
alambre se provee de grasa para hileras y trefiladoras, ha 
ciéndose pasar por una o más hileras, después de lo cual ! 
se arrolla sobre bobinas. ;

Una de las diversas instalaciones apropiadas pa-r 
ra la puesta en practica del procedimiento conforme al in¡ 
vento, está caracterizada por el hecho de que, de la mana! 
ra en sí conocida, está prevista una trefiladora de varios
tambores dotada de varias hileras, por ejemplo, de cinco,!

, * íencontrándose delante de cada hilera un recipiente que pus
de llenarse con grasa para hileras y trefiladoras y por el
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¡que se mueve el alambre que ha de ser oobreado; porque exié
¡te un dispositivo de recocido que presenta dos baños de con 

tacto aislados eléctricamente entre sí y que contienen de 
manera conocida un líquido conductor eléctrico; porque los 
dos baños de contacto estén conectados cada uno da ellos a 
un polo de una fuente de corriente, preferentemente una fuan 
te de corriente continua, recorriendo el alambre el primer 
baño de contacto y seguidamente el segundo baño de contac­
to, para volver de nuevo al primer baño de contacto; porque

* t10 están previstos un recipiente para un baño de decapado eleb 
trolitico que oontiene preferentemente acido sulfúrico, unt
dispositivo de riego que sirve para el lavado del alambre,} 
así como un recipiente para un baño que, como componente i 
principal, contiene sulfato de cobre, y porque existen un¡

15 cabrestante preferiblemente regulable sin escalones, un re 
cipiente llenable con grasa para trefiladoras y hileras, 
por el que pasa el alambre, así como un bloque de estirar 
que presenta una hilera, y además una bobinadora. A este 
respecto ha demostrado ser conveniente el que entre el dis 

20 positivo de recocido y el baño de decapado esté previsto 
rnt r^ill. q.. reciba asa. caitas espira. 4aL aliébre, a 
efectos de retardar el enfriamiento del alambre. i

f  ̂ iA continuación sera explicado detalladamente el¡ 
presente invento, a base de una posible forma de realiza-}

25 i ción de la instalación conforme al invento, que ha sido re
i , íi presentada esquemáticamente en el dibujo, vista desde arri
} ba. }
I < !¡ Con ayuda de una grúa giratoria 1 se conducen ¡
I !¡ rollos de alambre laminados 16, consistente en acero, a la ! ¡

30 ¡ devanadera reversible (devanadera doble) 3, que puede seri
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! ^ . .
hecha girar 180S en cada caso. Sobre ésta se unen los ex/? :
¡tramos de cada dos rollos contiguos, con ayuda de una má- ; 
-quina 2 para soldar alambres a tope, en sí conocida, de mo-¡
j '¡do que el alambre laminado 16 forma un hilo sustancialmen-'
¡jte sin fin. El alambre laminado 16 recorre entonces un apre, 
jsador de bucles 4) en sí conocido, eliminándose su cascari: 
¡lia con ayuda del dispositivo 5 descascarillador por flexión 
!(en el que el alambre es curvado fuertemente mediante va- 
¡ríos rodillos giratorios, de modo que se desprende la cas­
carilla) . A continuación es hecho pasar el alambre laminado 
¡16 sucesivamente por las cinco hileras de la trefiladora 6 
jde múltiples tambores (de cinco tambores). Delante de cada 
¡hilera está previsto un recipiente lleno de grasa para hile, 
¡ras y trefiladoras, por el que pasa el alambre 16. Seguida
¡mente llega el alambre 16 al dispositivo de recocido 8 que 
í -
¡presenta dos baños de plomo (baños de contacto) 8' y 8", '
¡aislados eléctricamente entre sí. Los dos baños de plomo 
¡8* y 8" están conectados cada uno de ellos a un polo de una 
¡fuente de corriente continua (en la que puede tratarse, ¡
jpor ejemplo, de un convertidor), estando la cubeta del pri 
¡mer baño de plomo 8* derivada además a tierra. El alambre 
j16 es conducido con ayuda de rodillos al primer-baño de 
'plomo 8', seguidamente al segundo baño de plomo 8", y a  con 
tinuación, de nuevo de vuelta al primer baño de plomo 8'. ¡
A este particular el trayecto libre del alambre 16, compren' ¡
dido entre los dos baños de plomo 8' y 8", es en el lado ¡
!de retormo sustancialmente más largo que en el lado de ida.
! í
! Esto se conágue de manera sencilla, por el hecho de que en 
! '
! estos dos trayectos se disponen a altura distinta los rodi
!líos que sirven para la inversión del alambre 16. A pesar;396
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'de la alta velocidad a la que es hecho avanzar el alambre 
16, se puede hacer el trayecto de recocido muy corto, pues

ito que el calor preciso para el recocido se genera dentro i!
del alambre 16 por la corriente eléctrica que circula a tra
j # <f ' fjVes de el. Todos los métodos de recocido en los que el ca­
lor es aportado desde fuera al alambre 16, proporciona tiem
I Y
pos de calentamiento relativamente largos (integrados por ¡
! '  ̂ ilos tiempos parciales precisos para la transmisión del ca­
lor, el recalentamiento y el recocido) y, por consiguiente,
¡ i-trayectos de recocido inadmisiblemente largos cuando se tra! * ¡'ta de velocidades grandes de avance. Después del proceso ii !
'de recocido, el alambre 16 se mueve sobre un rodillo 8'", j 
!que recibe varias espiras del mismo, con lo que se retarda;
t i
;el enfriamiento del mismo. Seguidamente el alambre 16, quej 
Lhora presenta ya una temperatura de aproximadamente 200SC,
¡ - ijes conducido, asimismo con ayuda de rodillos, al baño ele^
trolitico de deoapado 9. Para el decapado electrolítico sir
¡ve, como fuente de corriente, un transformador equipado con 
¡ , i
¡un rectificador de onda completa. El alambre 16 esta unido,
¡a través de varios rodillos de contacto, dispuestos fuera ¡
ídel electrolito (es decir, del líquido del baño), con el !
t , ¡
¡polo positivo y, por consiguiente, el electrodo (cátodo) i: ¡¡existente en el electrolito y realizado en forma de tubo i
! í¡por el que circula agua, con el polo negativo de dicha fuen
¡ rte de corriente. Como electrolito es apropiado, por ejem- ! 
,'plo, ácido sulfúreo de alrededor de el 12%. El baño de dj 
¡capado 9 está recubierto y provisto de un dispositivo de !
i , - i¡aspiración. El alambre 16 recorre la cubeta del baño de da
i ; **̂¡capado dos veces en sentidos opuestos entre si, y a conti-j
-nüacién se lava fuera del baño de decapado 9 mediante un ¡

2 7 .11 .70  j -  6 59619
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¡dispositivo de riego, regandose con agua, con lo que se eli
¡mina el lodo de decapado adherido al alambre 16. Detrás del
i  ,  !¡ dispositivo de riego esta previsto un accionamiento de ca-í
! !
¡brestante 10, regulable sin escalones, que provoca el trans

5 ¡porte continuo del alambre 16 a través del dispositivo de;
! ... i
¡recooido 8 y del baRo de decapado 9* ¡El alambre 16 que se!! i
aleja del accionamiento de cabrestante 10 y que práctica-j 
mente no presenta ninguna tensión de tracción, es conduci
¡do seguidamente, con ayuda de rodillos, a través del baRo!}

10 ¡de cobreado 12, que contiene sulfato de cobre como cornpo-; 
¡nente principal, siendo cobreado en éste sin corriente. A 
! este particular el alambre 16 recorre la cubeta del baRo det ?
! cobreado 11 varias veces en sentidos opuestos entre si. La
! ,  , - '¡ cubeta mas arriba mencionada esta revestida con material -í *
' sintético para evitar una indeseable formación de elemen-'
¡ tos. Varios hervidores de inmersión montados en esta cube'
!
¡ ta y accionados con ayuda de termostatos, mantienen la tem 
I peratura del baRo oonstante al valor ajustado. Seguidamen
I *1¡ te el alambre 16, procedente del baRo de cdreado 11, reco 
! * rre un recipiente lleno de grasa para hileras y trefilada
ras (con lo que se aplica sobre el una capa de grasa), asi 
como la hilera de un bloque de estiraje 12, cuya velocidad 
de trabajo es regulable sin escalones. El diámetro del 
alambre 16 alisado por el proceso de trabajo más arriba ¡ 
indicado, se reduce entonces en una trefiladora de inmer: 
sión 13, en si conocida, con ayuda de hileras, efectuando 
se la reducción en a lo máximo trece pasadas, para conse­
guir la medida definitiva deseada. A continuación el alam 

¡ bre 16 se arrolla sobre bobinas 14' con ayuda de una bo- 
30 ! binadora 14, asimismo conocida. Entre la trefiladora 6 de

M6191
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múltiples tambores (de cinco tambores) y la bobinadora 14 
están previstos varios interruptores, que presentan rodi­
llos oprimidos con ayuda de muelles contra el alambre pa­
sante 16 y que paran todas las partes de la instalación in 
mediatamente, de manera automática, en ctantose produce una- 
perturbación en ésta (por ejemplo, como conseouancia de ro¡ 
tura del alambre 16). Este dispositivo de mando automático^, 
no obstante, puede ser puenteado mediante un interruptor 
adicional. Todos los aparatos indicadores y los interrup­
tores precisos para el funcionamiento de la instalación es
, 1tan reunidos en forma centralizada en un pupitre de mando ¡

15. 3?or consiguiente se precisa para el manejo de esta inJ
talaoión exclusivamente un sólo hombre que, sin más ni más,
puede dirigir sustancialmente al mismo tiempo varias de tá
les instalaciones. Es de mencionar todavía que la instala-?
ción presenta un laminador aguzador de alambre 7, que per-j

, tmi te reducir el diámetro del extremo del alambre a inser- '¡tar al comienzo del servicio en las hileras, a la medida }
Ipara ello necesaria.

Es de llamar la atención sobre el hecho de que, 
.además del sumario de las reivindicaciones, también todos 
los detalles contenidos en el ejemplo de realización an- } 
teriormente descrito son sustanciales para el invento. j

En contraposición a los métodos de fabricación j
¡

aplicados hasta ahora para la fabricación de alambres de j
acero cobreados, destinados a la soldadura bajo atmósfera!
protectora de gas COg, el procedimiento conforme al inven-

'  ito hace posible llevar a cabo la fabricación de tales alam!
bres de manera casi totalmente automática. El esfuerzo ¡t
preoiso al comienzo del trabajo para introducir el alambré

i
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¡en las hileras y las demás partes de la instalación es en '
¡las instalaciones que sirven para la puesta en práctioa del ¡ ¡
¡procedimiento conforme al invento, sustancialmente menor 
i i
¡que en las instalaciones conocidas,.puesto que en el proce-

5 ¡dimiento conforme al invento se trabaja exclusivamente con
i¡un hilo de alambre. Otras ventajas del procedimiento confor 
! , ! ¡me al invento estriban en que los costes de adquisición y ;
i i¡las necesidades de sitio de las instalaciones que sirven i
¡para su puesta en práctica, son sustancialmente menores! !

10 !que para las instalaciones hasta ahora conocidas que sir-:
- i - !¡ven para el cobreado de alambres de acero. Por consiguien-

! te se reducen sustancialmente por el procedimiento confor-*

j * * " - * " " * * " * * " ^ I
¡de acero cobreados. Al mismo tiempo las capas de cobre apli 

15 cadas por el procedimiento conforme al invento se adhieren
¡de manera especialmente fuerte sobre el material de base?-!
í circunstancia que seguramente se debe a que en el procedí i "
miento conforme al invento, el recocido, el decapado y el. 
cobreado de los alambres se llevan a cabo continuamente, ; 

20 en forma inmediatamente sucesiva, sin almacenamiento ínter
medio de los alambres.

Esta solicitud, que corresponde a la presenta-i
} da en Austria el 19 de abril de 1.968, núm. A3808/68, se 
! acoge a los beneficios del Artículo 51 del vigente Esta- 

25 í tuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se

586191
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¡ presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patén-j' 
' te de Invención en España, por VEINTE años, son los si- j 
guiantes: }

1) .- Una instalación para la fabricación de alam 
bres de acero cabreados, caracterizado porque, de la mane-j 
ra conocida, está prevista una trefiladora de varios tam- { 
bores, dotada de, por ejemplo, cinco hileras, encontrando^ 
se delante de cada hilera un recipiente que puede llenar- j 
se con grasa para hileras y trefiladoras, por el que pasa! 
el alambre a cobrear; porque existe un dispositivo de recé 
oído dotado de dos baños de contacto aislados eléctricamen 
te entre si y que, de la manera conocida, contienen un lí­
quido conductor eléctrico; porque los dos baños de contací 
to están cada uno de ellos conectado a un polo de una fuen 
te de corriente, preferentemente de una fuente de corrien' 
te continua, recorriendo el alambre, el primer baño de con 
tacto, seguidamente el segundo baño de contacto, para vol 
ver a continuación al primer baño de contacto; porque es­
tá previsto un recipiente para un baño de decapado electro 
litico que contiene preferentemente ácido sulfúrico, un j 
dispositivo de riego que sirve para el lavado del alambre', 
así como un recipiente para un baño que contiene sulfato j 
de cobre como componente principal, y porque existen un ¡ 
cabrestante regulable preferiblemente sin escalones, un reí
cipiente llenable con grasa para hileras y trefiladoras, ¡

; o , !¡.,-por el que pasa el alambre, asi como un bloque de estirar 
que presenta una hilera, y ademas también una bobinadora.!

2) .- Una instalación de acuerdo con la reivín-;
* ídicacion 1, caracterizada porque, entre el dispositivo de 

recooido y el baño de decapado, está previsto un rodillo i

/* ! /
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j que acoge varias espiras cLel alambre, a efectos de un en-!
!friamiento retardado del alambre.
¡ 3).- Una instalación de acuerdo con la reivindi-i }
a / .j cacion 1, caracterizada porque, para la alimentación conti
i . ,  "i nua del alambre laminado, están montados delante de la tre
¡ filadora de varios tambores una devanadera reversible que;
I
1 puede ser hecha girar 180R en cada caso (devanadera doble), 
! sobre la que se pueden unir entre sí los extremos de cada, 
i dos rollos de alambre laminado contiguos con ayuda de una; 
i maquina para soldar alambres a tope, en si conocida, y un¡
¡ apresador de bucles, en si conocido. '
I  ̂ 4)«- Una instalación de acuerdo con la reivindl
i cacion 1, caracterizada porque en el dispositivo de reco-
¡

¡ oido, el trayecto libre entre los dos baños de contactoj
I para el alambre pasante en el lado de retorno es sustan- '
! oialmente más largo que en el lado de ida.

5) .- Una instalación de acuerdo con la reivindi 
cación 1, caracterizada porque, entre el baño de decapado 
electrolítico y el baño de cobreado, está dispuesto un ad

¡ ¿ionamiento de cabrestante regulable sin escalones. ,!
6) .- Úna instalación de acuerdo con la reivindi

cación 1, caracterizada porque, entre el bloque de esti­
rar y la bobinadora está dispuesta una trefiladora de 
inmersión que presenta varias hileras. i

7) .- Una instalación para la fabricación de alam
j^res de acero cobreados.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­
tecede, representado por dibujos que se acompañan, y con 
los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de doce hojas escritas a 
máquina por una sola cara.

Madrid,
P.A.

!
i

!

i
i

i

¡!

¡
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