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El presente invento se refiere a un procedimiento
capaz de produccidn continua de un filamento o alambre di--
rectamente desde un suministro, semejante a un charco de ma
terial fundido por el uso de un disco rotativo en contacto
con dicho material fundido y sin el uso de un orificio for-
mador.

El procedimiento convencional para producir pro-—-
ductos de metal de pequefla seccidn transversal, tal como -
alambre, comprende la fundicidn de tochos y su subsiguiente
formacién en el producto final por elaboracidn meddnica, -
que puede incluir extrusién, estirado, laminado y otras tée
nicas normales mecdnicas de formacién. En adicidn a estas -
numerosas operaciones mecdnicas posteriores a la fundieidn,
puedé existir la necesidad de tratamiento térmico intermi--~
tente antes de poder seguir elaboridndose mecdnicamente el =
producto intermedio. El coste de estas operaciones subsi~ -~
guientes ha creado una prolongado buisqueda de un medio para
formar productos conmtinuos de pequefla seccidn transversal -
directamente desde el metal fundido.

Los procedimientos de la técnica anterior, usados
para hacer tales productos, como filamento o alambre de com
puestos inorgénicos, son sustancialmente diferentes, puesto
oue los compuestos inorgdmicdés no tienen las propiedades mew
cdnicas para resistir a los procedimientos formadores, como
se usan sobre materiales metdlicos, Ia formacidén de compues
tos a formns finales usualmente se ejecuta mientras el mate
rial estd fundido, por ejemplo, fundiendo directamente en un

molde formador. El presente invento forma el producto desea
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do directamente desde el estado fundido y, nor lo tanto, pue
den formarse sustancialmente de la misma maners compuestos -
inorgénicos teniendo nroniedzdes, en el estado fundido, simi
lares a las de matales fundidos y aleaciones de metales en -
fusién. Las propiedades, que tienen que ser similares a las
del metal fundido son la viscosidad y la tensidén de superfi-
cie en el estado fundido, asi como que el compuesto tenga un
punto de fusién sustencialmente discreto mds que un alcance
continuo amplio de viscosidades, caracteristico de los vi- -
drios fundidos.

Los materiales, que se conformang la clase que tig
ne tales propiedades, deberdn tener una viscosidad en el es~
tado fundido, cuando estén & una temperatura menor de 125 -
por ciento de su punto de fusidn en grados Kelvin en el al--
cance de 103 a 1 poise, asi como teniendo valores de tensidn
de supnerficie en aquél mismo élcance de temperasitura, en el -
orden de 10 a 2.500 dinas/cm.

Las patentes y publicaciones de la téenica ante~ -
rior muestran muchos métodos pare producir alambre metdlico,
usando una superficie rotativa semejante a un disco. Los pro
cedimientos tipicamente tienen metal fundido, que fluye sa——
liendo de un orificio, que determina el tamaiio del producto
final. La patente de EE.UU. nimero 745.786 de Cole es tipica
de los dispositivos de la técnica anterior, donde la superfi
cie, semejante a un disco, es una rueda metdlica rotativa, -
sobre la que se hace incidir metal fundido por via de un ori
ficio. Los métodos de la téemica anterior para producir arti

culos de alambre, uwsan condiciones de flujo varisndo desde -

la separacidén del metal desde un menisco estable descrito en
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la patente de EE.UU. ndmero 3.522.836 de King, hasta forzar -
el metal fundido en una corriente, establecida libremente a -
través del orificio, directamente sobre una superficie rotati
va, extractora de calor, como se describe en la patente de -
EE.UU. ndmero 2.825.108 de Pind. Los medios de la téenica an-
terior de formacidn directa de un filamento o producto seme—-
jjante a un alambre, tienen todos una caracteristica en comin
-el uso de un orificio para controlar el tamafio y el flujo -
del metal fundido.

El uso de un orificio {iene varias fdificultades in-
herentes, porque tiene que funcionar en el severo ambiente de
metal fundido en corrientes. Cuando el producto metdlico de—-
seado esté compuesto de aleaciones de bajo punto de fusidn ta
les como plomo, ectaflo, zine, etec., los problemas con el ori-
ficio no son graves. Sin embargo, debido a la demanda comer—
cinl para fabricar un producto continuo de materiales, cuve -
tienen puntos de fusidn relativamente altos, los procedimien-
tos, cue usan orificios, estdn plegados de varios problemas -
dificiles.

A temperatura mds altas, los mteriales del orificio
comienzan a reaccionar con el metal fundido o eon la atmbsfe-
ra circundante, degradando las propiedades del materigl del -
orificio, asl como sus dimensiones fisicas. Por consiguiente,
el orificio tiende a erosionarse y desPrénderse por lavado, -
resultando mayor y produciendo articulos "fuera de calibre".-
Ademds, aterisles insolubles, tales como silicatos o particu~
las refractarias del recipiente refractario <+ienden a obs— -

truir erificios, particularmente cuando estén comprendidos -
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productos de calibre fino. Como consecuencia, los materiales
suales pava orificios, oue resisten a la erosidn son caros
y dificiles de formar a la forma necesaria para la aplica- -
cidn; y, una vez formados, la erosidn, debida al metal flui-
do, hace diffcil de controlar el tamafio del producto final.

El uso de un orificio requiere usualmente calenta-
miento adicional para asegurar que el metal no se solidifi-——
que en el orificio y por ello cambie la forma del producto -
formado. El uso de vmuefios orificios requiere fusiones extre
mzdamente limpias para evitar obstruccidn o restriceidn inter
mitente del orificio.

El nresente invento forma un producto de filamento
gin el uso de ningin tipo de orificio y, por lo tanto, estd
libre de todos los problemas inherentes &l flujo de metal fun
dido a través de un orificio. ¥l tamafio del producto final -
es controlable y principalmente queds afectado por la forma
¥y las propiedales del disco rotativo, aplicado a la superfi—
cie de un charco fundido. Sus propiedades exiractoras de ca-—
lor, su profundidad de penetracidn en la fusidén, su velocidad]
en contacto con la fusidn, el recalentamiento de la fusidn y
el menterial de la fusidn.

El invento segin se describird posteriormente es -
un medio para producir filamentos continuos o discontinuos -
de large controlado, directamente desde un suministro seme--—
jante a un charco de material fundido. El invento consiste -
en un miembro rotativo en forma de disco, teniendo un eje de
rotacibn, sustancislmente paralelo a la superficie de un chay

¢o fundido del material.
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Considerado ampliamente, el invento procura un méto
do para producir un filamento sélido desde meterial fundido,
normalmente sdélido a temperatura ambiente, teniendo propieda-
des en el estado fundido a sus temperaturas convecionales de
fundicidn, sustancialmente similares a los metales fundidos,
por las etapas de introducir el borde exserior de un miembro
rotativo én forma de disco, a la superficie de un charco de -
material fundido, controlando el drea de contacto y el tiempo
de contacto de dicho bordé en el citado chorco, de modo que
la médxima dimensidn de seccidn transversal de dicho filamen-
to es meyor que la seccidn transversal de dicho borde parale
lo al eje de rotacidn en la profundidad media de inmersidn -
del borde, sevarando calor en el extremo circuferencial de -~
dicho miembro para causar solidificacién de dicho material -
en forme de fileamento sobre dicho miembro y permitir que diclho
producto final de filamento se separe espontdnesmmente de di-
cho miembro.

A los fines de este invento, un charco o una fuente
semejante a un charco de material fundido es uno que no estd
confinado por un orificio limitador y tiene una superficie 1i
bre, relativamente libre de tubulencia. Ia tuburlencia no im
pide el funcionamiento del procedimiento, pero hace algo irré
gular la calidad del producto. Cuando se pone en prdctica el
invento, el flujo, inducido por calentamiento de inducecidn de
la fusidn, no afecta perjudicialmente 2l procedimiento. En -
efecto, la productividad del procedimiento puede ser nejora-

fundido
da haciendo fluir material /en naralelo o la direccidén de ro-
tacidn del miembro rotativo o incrementendo la velocidad de

rotacidn del miembro. Generalmente el flujo, dirigido a tra-
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ves del miembro, trastornard la formacidén de filamento si la
ma~nitud del flujo es suficientemente grande.
Cuando el contorno del disco rotativo es introduci

do en la superficie de la fusidn, una porcién de la fusidn -

' ge solidifica sobre el miembro y se transporta a través de -

la fusién por la rotacidén. BEsta rotacién también inicia una
formacibén de material fundido por encima del nivel de equili
brio de la fusién inmedi~tamente adyecente al punto, donde -
el miembro sale de la fusidn. El material fundido de esta -
formacidén estd 2 una temperatura ligeramente inferior a la
de la fusidén y se adhiere al material previamente formado so
bre el borde del miembro rotativo y saliendo de la fusidn a
través de eata formacidn. La forma del producto final estd -
determinada por la porcidn de material inicialmente solidifi
cado sobre el miembro, asi como la porcidn liquida deposita-
dn sobre la porcidn solidifcads cuando la misma pasa a tra--
vés de la formacidén de material despuds de salir del chorco
de material fundido.

51 el miembro de disco rotativo es elevado después
de haberse iniciado el procedimiento, un producto continuo -
puede producirse haciendo pasar el disco a través de esta -
formacidn de material fundido sin tener un producto inicial-
mente solidificado sobre la superficie del disco antes de en
trar en la formacidn. En efecto, el contorno del disco puede
estar por encima del nivel de equilibrio de material fundido
¥ puede pasar sblo a través de la antes mencionada Tormacidn
de meterial fundido.

La esencia del presente invento reside en extraer
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material fundide desde la superficie de un charco fundido, -
poniendo en contacto tal superficie con el borde de un disco
rotativo, Aunque el disco puede actuar, por 1o menos en par-
te, como un miembro extractor de calor o bloque enfriador, =-
su funcién esencial es extraer el material fundido desde el
charco fundido de manera continua o éemi@continua dentro de
la atmdsfera circundante o de ambiente gaseoso controlado, =
cvando ocurra templado. Se supone que uns pelicula de mate--
rial fundido inicialmente humecta 1la superficie del disco ro
tativo y asl se pesa a tal superficie cuando pasa desde el -
contacto con el material fundido. Segin va progresando la re
frigeracibén se contrae el delgado filamento, se separa de la
superficie del disco y se expulsa dentro del ambiente gaseo~
so circundante por la fuerza centrifuga no inhibida del dis-
co rotativo, donde se completa la solidificacién de cualauiex
porcidén licuida eon la nelicula. Puesto gue el disco presen-
ta una drea limitada de contacto y £ira con una velocidad re
lativamente alta, el producto es alambre de calibre fino o -
filamento en lugar del material de calibre pasado obitenido en
los procedimientos de la téenica anterior.

Ia forma del producto fiinal depende en parte, de -|
la forma del disco rotativo introducido en la superficie de
fugidn. En la produccidn de filamentos o material semejante
a alambre el contorno del casco tiene forma ge V o tiene ra-
dio con solamente la punta del miembro estando introducida -
en la superficie del material fundido.

A los fines de este invento, un alambre o filamene

to deberd definirse como un miembro alargado teniendo una -
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drea de seccidn transversal menor de 0,020 pulgadas cuadradas
vy una anchura con medidas menores de 0,20 pulgadas.

En los dibujos,

Ia fig. 1, es una vist~ isométrica del aparato, que
produce un producto de filamento de acuerdo con un procedi- -
miento del presente invento.

Ta fig. 2, es una seccidn vertical del depésito de
fusidn de la fig. 1, mostrando el disco hilador, que produce
una fibra o filamento desde una formacidén de material fundido
encima del nivel de superficie de equilibrio de la fusidn.

Ia fig. 3 es una seccidn transversal del aparato de
las figuras 1 y 2, mostrando la forma del,migmbro semejante -
al disco para producir fibra o filamento con aguél miembro in
troducido en la fusidn débaj& de su nivel de superficie de -
egquilibrio.

Ia fig. 4 muestra una seccidn transversal aumentada
de la punta de un miembro semejante al disco en una fusgidn, -
ilustrado las dimensiones fisicas, que éfectan a las propieda
des de los productos de filamento.

Ta fig. 5 es una vista en seccidn transversal de un
miembro semejante al disco, que se mantiene a temperaturs sug
tancialmente constante por la circulacidén interna de un refri
gerante liquido.

La fig; 6 muestra dos vistas de un miembro semejan-
te al disco, que produce filamentos teniendo una longitud con
trolada.

Ia fig. 7 muestra una seccidén transversal de un -

miembro semejante a disco redondeado en una fusidén, mostrando

un miembro como se usa para la produccidn de filamento.
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El medio por el que se realiza el procedimiento pa
ra obtener un producto de filamento, se ilustra en una confi
guracién en la fig. 1. Para la formacidén de un producto de fi
lamento, un disco 30 se hace girar por su enlace a través de
algin tipo de dispositivo de transmisidén de fuersza, tal como
el 4rbol 35, a un motro rotative, aqui deserito como un mo--
tor eléetrico 40. Fl motor 40 estd montado sobre una plata—
forma 41, aque es capaz de ser ajustada verticalmente por el
uso de un gato 45. Este ajuste vertical no deberd realizarse
por ninguna rotacidn sustancial alrededor del eje del gato -
45, puesto que esto afectaria a la direccidn de la emisién -
del filamento 20. La colocacién de la base 47 del gato no es
eritica y el procedimiento no queda afectado adversamente pox|
menores malas alineaciones o desviaciones de la verdadera -
vertical. Aunoue vibraciones naturales menores de la rota- -
cibn del avarato no narecen afectar adversamente al procedi-
miento y el proccdimiento ha sido empleado con éxito sin usan
nmateriales amortiguadores debajo de la base 47, la calidad -
del filamento es mejorada por la eliminacidn de vibracidn. -
El motor eléctrico 40 deberd tener algin método para contro-
lar su velocidad rotacional y, como se ilustra, el aparato -
estd eaquipado con un control 42 del tirode reostato. Ia pla-
ca 41 de soporfe puede prolongarse hacia el disco 30 para -
procurar un soporte para un cojinete de drbol (m ilustrado)
si la longitud del 4rbol 35 y el tamafio del disco 30 crean -
problemas de alineacidén o de vibracién. Pambién seria posi-——
ble prolongar el arbol 35 a través del disco 30 hacia el otro
lado, hasfta un soporte llegando a otro cojinete de soporte -

(no ilustrado). Para la mayoria de las aplicaciones el drbol
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S0, puesto que la fuerza centrifuga entonces lanzaria la fi--

35 es sutancialmente paralelo a la superficie 15 de la fusidn
10, sin embargo, este dngulo puede ser sgudo sin detrimento -
sustencial para el procedimiento. En algunss aplicaciones, ta

les como la formacidén de fibra discontimua, puede ser ventajo

bras alejdndolas de la fusién en lugar de hacerlo rectamente
por encima de la fusidn, solamente para caer atrds y posible-
mente trzstornar el oprocedimiento. El disco 30 tiene que in--
troducir una superficie relativamente estrecha en lg fusidn -
10 para formar un producto 20 filamentoso, nero la formé exac
ta de la superficie se discutird con otros pardmetros del pro
cedimiento; sin embargo, en general un filamento 20, que no -
replique, emanard desde un disco 30 que introduce en rotacidén
una ﬁedueﬁa derea 32 de su circunferencia, teniendo sustancial
mente contacto de linea con la superficie de la fusibn 10 o -
para establecer material fundido por encima de la superficie.
Cuando el miembro en forma de disco introduce solamente una -
pequefia longitud de cuerda de su borde periférico, su contac-
to con la fusidn es estrecho y zlargado én la direccidn de la
longitud del filamento y puede describirse mejor como un con-
tacto de linea. Este contacto de linea promueve la solidificg)
cién en una estrecha drea 32 sobre el miembro 30 y la dire- —
ceidn de eliminacidn de calor solidifica uma forma filamentoo
sa, que no es simplemente una réplica hembra del borde perif§
rico ontroducido en la superficie de la fusidn 10. El procedi
miento de hard inestable cusndo la fusién 10 aumenta la tempd
ratura del drea 32 a un grado en aue el régimen de solidifieg

cidn es significativemente retardsdo y el drea 32 es alejada
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de la fusidn 10 antes de que cualquier solidificacidén signifi
cativa pueda formar un filamento 20' sobre el drea 32 como se
ilustra en las figuras 2, 3 y 4. Se ha enconirado cue, sorpreﬁ
dentemente. el miembro rotativo puede pasar a través de la fu
sién a velocidades que llegan a 200 pies/segundo y todavia -
promueven la solidificacidn. Comprobando plenamente, aque el -
alcance siguiente puede ser definido por equipamiento, mis -
bien que por limitaciones de procedimiento, se ha encontrado
que el alcance prefericdo de volocidades de funcionamiento es
10 de 5 a 100 pies/segundo.

Normalmente el filamento estd formado en la fusién
controlando el drea de contacto del miembro rotativo,asi como
su tlempo de contacto con el material fundido, de modo que 1la
15 dimensidn tivica de seccidn transversal del producto filamen-
togo sea menor de 0,060 pulgadas pero mayor que la anchura de
la sececidn transversal del borde introducido en el material -
fundido, seglin se mide paralelamente 2l eje de rotacidn del -
miembro a la profundidaed media de inmersidn del borde del -
20 niembro rotativo. Haciendo referencia a la fig. 4, la anchurg
20" y subsiguientemente 20, serd mayor aue la anchura de la -
porcidén redondeada del miembro 30 en r.

La reserva de material fundido, mencionada como fu
sién 10, puede componerse de un metal elemental, de aleacidn
25 metdlica o de un compuesto inorgénico, calentado y contenido
en un recipiente 11, teniendo elementos 12 para calentar, el
material contenido a uns temperatura por encima de su punto
de fusidn. MHentras cue el importe del recalentamiento (nﬁmg

ro de grados en exceso del punto de fusidn de equilibrio del

30 material) afectard al tamafio o calibre del filamento 20, se
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ha encontrado que pueden producirse filasmentos 20, de didme-
tro suétancialmente constante, con una fusidn a unz tempera-
tura menor de 125 por 100 del punto de fusidn de equilibrio
(en oK) del material usado, sin necesidad de control preciso
de la temperatura de la fusidn durante las operaciones. Aun-
que esta definicidn cuantitativa de la temperatura preferida
normalmente comprendersd la deseada temperatura de fusidn, de
berd entenderse que lel procedimiento no requiere temperatu-
ras de fusidn desusadas. Por lo tanto, el procedimiento es -
conocido para funcionar con metales y aleaciones metdlicas a
temperaturas convencionasles de fundiecidn, cue representan un
compromiso entre el coste de calefacidn y fluidez del mate--
rial fundido. Ia fusidén 10 puede tener un fino revestimiento
de fundente protector pera evitar excesiva reaccidn con la -
atmésfera circundante, sin trastornar sustancialmente la for
macidén del filamento 20. El filamento estd inicialmente for-
mado como se ilustra en las figuras 2 y 3, por debajo de una
superficie de la fusidn 10 y pasard a través de la mayoria de
los fundentes de superficie sin efectos adversos. Donde sea
necesario o deseable, la simplicidad del aparato se presta al
uso de un recipiente simple (no ilustrado) pera el procedi--
miento, en gue la atmésfera, cue circunda la fusidén 10 y el
filamento 203 mientras todavis se encuentran a elevadas tem-
peraturas, puede mentenerse inerte.

Se ha producido meterial filamentoso con éxito de
varios metales y aleaciones metdlicas, incluyendo estafio, -

zine, cobre, niquel, aluminio, aleaciones de aluminio, bron-
ce de aluminio, hierro fundido, hierro ddectil, acero con al-

to y bajo contenido de carbono, acero inoxidable 18-8 y ace-
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ser usadc con cualquier material, que tenga varias propieda-

ro de Hadfield. Aunque estos materiales son conocidos, gue -
pueden formarse fdeilmente en filamentos por el presente in-
vento, el mismo es obvviamente aplicable a un alcance mds am

plio de materiales fundidos. El presente procedimiento puede

des esnecificas similares a aquellas de un metal fundido, es
decir teniendo una baja viscosidad en el alcance de 10-3 hasta
1 poise, una elevada tensidn superficial en el aleance desde
10 a 2.500 dinas/cm., un punto de fusidén razonablemente dis-
creto v siendo por lo menos momentdneamente compatible con un
material sélido teniendo suficiente capacidad térmica o con-
ductibilidad térmica para iniciar la solidificacidn sobre el
brrde exberior 32 del disco 30 hecho de aquel material sdli-
do. A los fines de este invento, un punto de fusidén rezonable
mente discreto serd definido como uno cue exhiba matericles
que cambien de estado de licuido a sélido, cambiando de esta
do de un componente de aleacidn pasando a través de una 1{—-
nea de liquido, en un diagrama de fase de temperatura-fase -
de composicidn, o cualquier cambio de estado mostrando un in-
cre ento discontinuo de viscosidad a la reduccidn de la tem-
peratura de fusién. Los productos filamentosos han sido pro-
ducidos a partir de una sal fundida de nitrato de alcali pa-
ra tratamiento de calor, conocida comercialmente como Houghtoh's
Draw Temp 430, cue puede obtenerse de E.F. Hourghton & -
Company, Philadelphia, Pensilvaniz, que es tipico entre los
compuestos inorgdnicos, cue tienen las antes mencionadas nro
piedades en egtado fundido.

El disco 30, como se ilustra en las figs. 1 a 4, -

tiene una configuracidn, cue produce filamentos continuos 20
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metdlicos desde la fusidn 10. Tas figuras 2 y 3 muestran dos
diferentes orientaciones del disco 30 con relacidn a la fu--
sidn, mientras cue la figura 4 ilustra las dimensiones de -
las porciones exteriores 31 del disco 30. Haciendo referen—-
cia ahora a las figuras 1 y 3, el disco 30 se hace girar den
tro de la fusidn 10 justamente por debajo de su superficie -
15 y subsiguientemente a su entrada denbtro de la fusidn 10,

en 13, el disco 30 forma un ndcleo de metal sdlido sobre el

Eilo 32 del disco 30, no necesariamente en el punto 13, sepa
rando el supercalor y el calor de fusidén de la fusién 10. Du
rante lamwtacidn del disco 30, la fusidén 10 contifda solidi-
ficdndose sobre el filo 32 del disco, formando el filamento

20': El tamafio del filamento final 20' se determina por el -
tamafio y por la forma de la superficie 32 impuesta del disco
y la centidad de calor separada por el disco 30. Ia cantidad
de calor senarada, por lo tanto, depende del algunss #aria—-
bles controladas, ung de las cuales es la permanencia de -
tiempo de un punto sobre el filo 32 del disco dentro de la -
fusidn 10, que es una funcidén de 1~ distancia a lo largo del

filo 32 del disco desde el punto 13 g 14 y la velocidad de r

T

tacidn del disco 30. El tamafio del filamento final 20 se de-
termina por la cantidad de material fundido 10, due se depo-
sita sobre 20, cuando pasz a través del establecimiento de -
material fundido 16.

Otra varigble, que afecta a la separacidén de calor
es lo forma del filo 32 del disco. Tiene aue formar nddeo y
crecimiento de un producto filamentoso, pero todavia disipar
suficiente calor pera mantenerle a una temppratura por deba-

jo de acuella de la fusidn 10. El importe de esta diferencia
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 1la fusidén 10 a una profundidad mostrada en la fig. como "d%.

de temperatura se discutird en una parte subsiguiente de es-
ta descripeidén. Ta forma del disco 30 segin se ilustra en la
fig. 4, muestra las dimensiones fisicas, que afectan al régi

men de separacidn de calor. El disco 30 se inserta dentro de

Aungue el procedimiento puede funcionar para formar produc——
tos de réplica, semejantes a tiras con grandes valores de d,
se producen mds eficazmente productos filamentosos, cuvando —
el valor d es menor de 0,060 pulgadas y produce un producto

filamentoso de menos de 0,10 pulgadas cuadradas de 4rez de -
seccidn transversal.

Para algunas avlicaciones este valor de d permane-
ce sustancialmente constante a través de todo el procedimien
to0; sin embargo, el procedimiento puede funcionar para algu-
nos materieles con el filo del disco 30 en o por encima del
nivel 15 de superficie de equilibrio, pasando a través de una
formacidén de material fundido 61, generada por rotacidén del
miembro 30. Cuando se realiza el nrocedimiento de esta mane-
ra, la formacidn 16 es generada haciendo girar inicialmente
el miembro 30 por debajo de lasuwerficie 15 de la fusidn, co
mo se ilustra en la fiz., 3. Tl rienbro 30 entonces es lenta-
mente elevado hasta que se ponga en contacto con la fusién so
lamente en aguella formacién de material fundido 16 en el la
do de salida del miembro rotativo.

El radio de curvatura r del filo 32 del disco afec
taréd & la forma final del filamento 20, puesto e es esenciall
mente un molde para unlado del filamento 20', as{ como procu
reando el lugar para la nucleacidn inicial de 20'. Se han pro

ducido con éxito filamentos con r variando de 0,015 pulgadas
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hasta 00 (es decir, una proyeccidn plana estrecha dentro de
la fusién 10). Una ejecucidn preferida tendria r dentro del
alcance de 0,01 a 0,10 pulgadas. En adicién a la configura-
cién en forma de V, también puede usarse un miembro 30 te--
niendo un borde periférico redondeado. Un producto filamen-
toso es formado con tal miembro, si la profundicidn de in--
sercidn es menor de 0,020 y el radio de curvatura es menor

de 0,50 pulgadas. Todos los filos 32 del miembro 30 tienen

ung caracteristica comin, en cue todosg estdn redondeados o

de alguna manera en relieve y un cambio en la direccidn de

la seccidn transversal pars desprender libremente cualquier
producto solidificado mobre el mismec. Las variables OTD, co
mo se muestran en la fig. 4, afectan a la conductibilidad -
del calor, que emana de 32 hacia las porciones mds frias -
del disco 30. Estas variables estdn controladas por el mate
rial refrigerador y cualquier forma de refrigeracidn exter-
na del disco 30. Ia manipulacién de estas variables no es -
critica y un experto en la téenica puede llegar con éxito a
una configuracién trabajable sin excesivos intentos y erro-
res. El valor de R afecta al procedimiento de dos maneras,

ung de las cuales afecta a la masa del miembro 30 y, por lo
tanto, a su capacidad térﬁica. Ia canacidad térmica del dig
co 37 puede ser controlada por seleccién de material, refri
geracidn externa, y la manipulacién de las variables 0, T y
D; por lo tanto, la variacién de R mo se usa principalmente
para controlar la capacidad térmica total del disco 30 R, -
sin embargo, afecta directamente a varias importantes varia

bles del procedimiento; a saber, al antes mencionado tiempo
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dentro,
de permanencia de un punto sobre el borde 32 del disco/de la

fusidn 10 y la generacién de fuerzas centrifugas, gue afectan
a la separacién espontdnea del filamento 20 desde el disco -
30 en el punto 25. Varios discos 30, teniendo un radio tan -~
pequefio como de 1/4 pulgada (el extremo de una varilla rota-
tiva introducido en un dngulo en la fusidn) y tan grande como
15 puleadas,se hen usado con éxito para producir un filamen-
to sin indicacidn alguna de ser radios.factibles minimos o md
ximos definiendo un alcance critico de tamafios de discos.

Se supone ocue el procedimiento no estéd inherente-~
mente limitado respecto al tamafio mdximo del disco, pero un
1imite prictico parece ser el de un disco teniendo un radio
mayor de 20 pulgadas. Con discos teniendo un radio mayor que
este valor, el tiempo de permanencia en la fusidn resulta ex
cesivo, asi como reduciendo la fuerza centrifuga, critica pa
ra la separacidn espontdnea del producto. Se han usado con -
éxito diferentes discos 30 para producir un filamento inclu-
yendo la configuracidn mostrada en las figuras 1 a 4. Adends,
un delgado disco 30 dreular, teniendo un filo 32 periférico
phano y un grosor de 0,0625 pulradas, produjo fibra metdlica
continue durante unos pocos segundos, hasta que el calor de
la fusidn 10 aumentd la temperatura del disco 30 al punto, -
en oue no hubo ninguna formacién de un filamento 20'. Ia di-
ferencia de temperatura entre el filo 32 del disco y la fuw-
sidn 10 afecta al procedimiento; sin embargo, variaciones -~
sustanciales en aquella diferencia de temperatura pueden to-
lerarse antes de cue sean notable el efecto. Durante el pro-~

cedimiento, el disco 30 puede comenzar inicialmente a tempe-
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ratura ambiente y, después de algunos minutos de funciona-—-
micnto sumergido en hierro fundide, tomdavia produce fila--
mentos continuos sustencialmente del mismo didmetro., Iven--
tualmente le cavacidad térmica limitada del disco 3C permi-
te oue la temperatura del filo 32 del disco aumente al punto

de oue le procedimiento ya no sige formendo una fibra conti

nua. La fig., 5 muestra un disco 30 teniendo el medio para

hacer circular un refrigerante dentro del diseco 30 mante-

niendo por ello el disco 30 y el borde 32 del disco a una

temperatura constante, una vez que se haya establecido el
equilibrio térmico. Los medios, por los que se determinan -

el régimen de flujo de refrigerante, son fdcilmente descer-

nibles por alguien experto en la téenica, puesto que el pro

cedimiento puede funcionar dentro de un amplio alcance de -

temperaturas de disco.

El producto, seglin abandona el disco 30, en algu-
nos casos no estard completamente sélido y consistird en una
pelicula sdélida, que anteriormente estaba adyacente al dis-
co 30 y una porcidn de 1iéuido, que es llevada fuera de la
fuente de material fundido por su porcidn sélida. Dependien
do de la capacidad térmica del disco 30 y el punto 25, en -
que el filamento abandons el contacto con el disco, el pro-
ducto puede continuar solidificéndose, o si su porcidn 1li--
guida posee suficiente masa y supercalor, puede volverse a
fundir el filsmento entero después de abandonar la influen-
cia térmica del disco 30. El ajuste apropiado de los parsmg
tros puede dar por resultado esta condicidén totalmente fun-
dida, lo bastante polongada nare reformer el filamento a una

gseccidn trensversal circular, por el efecto de la altz ten-
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gidn de superficie del materiazl. Fl ambiente gaseoso del fi-
lamento 20 es importante para este tipo de procedimiento, -
puesto oue el filamento no puede ser completamente fundido -
durante un periodo significativo de tiempo =in derrumbarse -
en glébulos. Refrigerantes gaseosos, tales como aire o gases
no oxidantes,tales como nitrégenc o argbn, pueden ursarse, -
bien sea sélo o en conjuncidn con una niebla o nebulosa de -
refriserante liquido.

El procedimiento para fabricar producto filamento-
so continuo es también apnlicable a la produccién del filamen
to con'rolados en larsos. Ia fig. 6 ilustra un disco 30, te-
niendo una pluralidad de endentaciones 34 a lo largo del bor
de 32 del disco. Ta funcidn de estas endentaciones es la de
trastornar la formacidn del filamento 20' sobre el filo 32 -
del disco, suficientemente para produdr un producto disconti
nuo de una longitud igual a la distancia, a lo lzrzo del fi-
lo 32 del disco, entre endentaciones sucesivas 34. La forma
de las endentaciones 34, aue ha producido con éxito un fila-
mento discontinuo, tiene esencialmente la forma de wne V- -
aplanada como se ilustra en la fig. 6. Indudablemente, ofras
formas de endentacidén también pueden funcionar. Ta forma de
V aplanada ha demostrado limitar eficazmente la longzitud del
filamento, no acumulado metal solidificato en la endentacién
34, aue eventualmente afectaria a la funcidén propuesta de -
1ns endentaciones 34. Puesto cue la distancia a lo largo del
borde 32 del disco, entre endentaclones sucesivas 34, contrg
la la longitud de los filamentos producidos, el espzciamien~
to de estas endentaciones puedeser controlado para producir

filamentos cortos de igual longitud, una distribucién contro
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lada de largos de filamento, o una serie de filaomentos mds -
largos con una longitud, limitada a la circunferencia del dis
co 30 por el uso de una sdéla endentacidn 34. Ia presencia de
las endentaciones 34 permite aue el disco sea girado a mds al
tas velocidades y con una menor insercidn dentro de la fusidn
con la sola diferencia distinta de ser el producto final 20 -
discontinuo y estar las endentaciones 34 sobre el filo 32 del
disco.

Los pardmetros, que agui se exponen para afectar al
procedimiento no necesitan sr controlados con precisién, y la
produccién de un producto 20 metdlico, filamentoso resultard
de la introducidén de un dres 32 relativamente pequefia, sobre
el contorno de un disco 30 rotativo, en un cherco de metal -~

fundido 10, cuando el disco 30 tiene una velocidad periférica

en el alcance de 3 pies/segundo hasta 200 pies/segundo y tie-

ne suficiente diferencia de temperatura para solidificar por
1lo menos un filamento rudimentario 20' sobre el borde 32 del
disco. Para comenzar el procedimiento, el disco 30 es girado
por encima de la fusién 10 a la velocidad deseada, para dar -
una velocidad periférica dentro del alecance deseado. El gato
45 es gjustado para hacer descender el disco 30 dentro de la
fusidn 10, donde se forma incialmente un filamento fragmenta
do el contacto con la superficie 15. EL disco 30 se hace deg
cender dentro de la fusidn 10 y al alcanzar el disco 30 sufi
ciente profundidad dentro de la fusidén 10, emanard un produc
to 20 continuo desde la fusidén 10, sustancialmente de la ma-
nera ilustrada en las figuras 1 ¥ 3. Como se ha descrito an-
teriormente, es posible elevar el disco 30 hasta o por enci-

ma de la superficie de @uilibrio 15 después de haberse produ
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cido un filamento 20 y después pasar el contorno del disco 30
a través de una formacidn de material fundido 16 para formar
un filamento 20.

Ia fig. 7 ilustra otra ejecucién del presente inven
to, donde el filo 32 del disco estd redondeado y se inserta -
dentro del material fundido a2 uns profundidad menor de 0,020
pulradas para formar un producto filamentoso. Si el producto,
ove debe ser formado por esta ejecucidn, ha de ser filamento-|
so entonces el radio de curvatura en el filo 32 deberd ser me)
nor de 0,50 pulgadas.

El presente invento fue usado en vorias configura--
ciones para formar productos filamentosos de varios materia-—-
les. En los siguientes ejemwlos la superficie del disco, que
se none en contacto eon la fusidn, tiene consistentemente un
promedio de linea central de 16 a 20 micro-pulgadas de acaba-
do de superficie producido por papel abrasivo de GO0 sranos j
excento donde se anote, la profundidad de insercidn del discd
dentro de la fusién era aproximademente de 10 milésimns de -

pulsada.

- Ejemplo 1 -
Fué producido un producto filamentoso continuo usay
do un disco de cobre, teniendo un filo periférico en forma dd
V y teniendo las siguientes dimensiones P{sicas:
Didmetro del disco = 8' pulgadas
Grogsor = 1.pu1gada

Radio de la punta
de la V

Il

0,025 pulgadas

Angulo de 1a V, 0O 90¢

i
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Tl disco se hizo girar a una velocidad de rotacidn
de 375 revoluciones por minuto sobre la superficie de un char
co de acero al manganeso (10 ¥n, 1 C, el resto Fe). Ia veloci
dad periférica del disco en su contacto con la fusidn fué de
12,7 pies/segundo. Ia temperatura de la fusién fué de 2.700 a
2.800 grados T y la temperatura del disco varié de 130, F a -
360 grados F. Aproximedamente 1 libra de fibra se obtuvo te--

niendo laz dimensiones de 9 por 32 milésimas de pulsada.
- BJEMPTO 2 -

El mismo disco fué empleado pera producir un fila--
mento de acero dulce (1.020) haciendo girar el disco a 375 re
voluciones por minuto en contacto con un charco del acero fun
dido a uns temperatura de 2.7602 T' a 2.860¢ I'. La temperatura
del diseo varidé desde la temperatura ambiente a 3602 ¥ con un
producto filamentoso continuo, teniendo dimensiones de 4 milé

simas de pul~zadas por 18 milésimas de pulgada.
- BJEMPTO 4 -
Se obtuvo un nroducto filamentoso conlinuo de zine,
usando un disco de aluminio, tehiendo sustancialmente el mis-

mo contorno en forma de V cue el disco de cobre, pero tenien-

do las sigulientes dimensiones:

i

Diametro del disco 5,84 pulgadas

i

Grosor 0, 5 pulgadas
Radio de la punta

de 1la V 0,025 pulgadas

Angulo de 1la V & = 90¢
Se hizo girar el disco a 290 revoluciones por minu

%o, dando una velocidad periférica de 7,4 pies/segundo, Ia -
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fusidn fué zinc comercialmente pure a unz temperatura de apro
ximadamente 8502 T, El disdo funciond a una temperatura, ane
iba de 1402 I a 3002 I y su rotacidn produjo un filamento con

tinuo de 7 x 17 milésimes de pulgada, en seccién tronsversal.
- BJENPL.O 5 -

El mismo disco y material de fusidn se usaron para
producir un filamento continuo con uns velocidad de rotacidn
de disco de 700 revoluciones por minuto. A la velocidad veri-
férica de 17,9 pies/segundo el disco fué introducido en la sy
perficie de la fusidén aproximadamente a 8502 F. El disco fun-
ciond a una temperatura, aque iba de 2002 F a 41092 F y produjg
un filamento con. una seccidn transversal de 10 x 30 milésimag

de nulgada.
- RJIFEPLO 6 -

Bl mismo disco fué usado para producir filamentos
de un compuesto inorgdnico fundido. El compuesto fué una sal
de nitrato de metal de alcali, usada comercialmenie en la cony
dicién fundida como un bafio de tratamiento térmico. Su nombre
comercial es Houghtond Draw Temp 430 fabricado por E.F, <+
Houghton _ Company en Filadelfia, Pensilvania. Ezte compuestq
fué calentado aprorimadamente a 4502 F y el disco fué intrody
cido en su superficie a 240 revoluciones nor minuto (6,1 pies/
segundo). El disco funciond en el alcance de 802 T g 2002 F
durante el procedimiento y se produjeron filamentos de 12 pox

30 milésimas de pulgada en seccidn transversal.
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- EJENPLOS 7 y 8 -

Se produjo fibra continua de aluminio (1.100) y de
alecacién de aluminio (2.024) usando un disco de cobre, gque -
tenfa un filo periférico en forma de V y las siguientes di--
mensiones fisicas.

Didmetro del disco = 4,8 pulgadas.

)}

Grosor 0,48 pulradas.

fl

Angulo de la V,& = 109 grados.

Radio de la punta

de la V 0,010 pulgadas.

1

Ambos productos fueron obtenidos a una velocidad -
de disco de 1.000 revoluciones por minuto y 20,7 pies/segun-
do con el aluminio 1.100 fundido a2 1.2502 F y el 2.024 2 ~
1.4002 F. Tn ambos casos el disco funciond aproximadamente -
a 2002 F y produjo un filamento con una seccidn transversal
de 6 milésimas de pulgada por 15 milésimes de pulgada.

~ EJEMPLO - 9 -

El presente invento fué usado para producir un fi-
lamento discontinuo de longitud controlsada usando un disco -
de cobre, teniendo endentaclones en su filo periférico, en -
forma de V. El disco tuvo las siguientes dimensiones fisicas

Didmetro del disco

[}

4 pulgadas.

Grosor

]

0,47 pulgadas.

Radio de la punta
de la V

I

0,015 pulgadas.

Angulo de 1la V @ = 902

Fl disco también tuvo endentaciones en su borde pe
riférico, sustancialmente iguales cue las mostradas en la fi

gura 6, siendo la profundidad de la endentacidn aproximada-—-
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mente 0,03 pulsadas y teniendo una lonsitud a lo largo de la
circunferencia del disco de 0,15 pulgadas. Se hizo girar el
disco a 700 revoluciones por minuto dando una velocidad peri
férica de 12,1 pies/segundo. Se introdujo el mismo en la su-

perficie de un charco de zine fundido a 8902 F y el disco fuy

=

ciond dentro de un alcance de temperatura de 1202 ¥ g 2002 T
Se formé un producto filamentoso teniendo una seccidn trans-
versal de 8 por 16 milésimes de pulgada y se formaron longi-

tudes consistentes de aproximadamente uvna pulgada.
- BJEMPLO 10 -

El mirmo disco e igual material de fusidn se usa—-
ron con la temperatura de fusidn y temperatura de disco sus-
tancialmente iguales al ejemplo 9. La velocidad de rotaciédn
del disco fué aumentada a 1.190 revoluciones por minuto dan-
do una velocidad periférica de 20,6 pies/segundo, y la pro--
fundidad de insercidén en la Tusién fué reducida a 2 milési--
mas de pulgada. EL filamentb producido tuvo une seccidn - -
trangversal de aproximadamente 2 por 12 milésimas de pulzadﬂ

v una longitud de 0,9 Pulaadas.
~ EJEMPLO 11 -

El mismo disco fué usado como en los ejemplos 9 y
10 para producir filamento de hierro fundido nodular. El -~
disco ge higo zirar a 3.200 revoluciones por minuto dando -
une velocidad periférica de superficie de 55,5 pies/segundo,
g dos milesimas de pulsada por debajo de la superficie de -
un charco fundido de hierro fundido nodular a 2.700 grados

T. Bl disco fuaciond o una temperatura, inicialmente de -
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un disco de diferentes dimensiones. Se usd un disco de cobre,

75¢ F. 7 todavia produjo filamento a una temneratura de 6002
F. Bl filamento tuvo las dimensiones de 10 por 35 milésimas

de pulgada y tuvo apreximadsmente 1 pulsada de longitud.
-~ BEJEMPLO 12 -

También se produjerdn fibras discontinuass usando -

teniendo las sigulentes dimensiones, para producir fibra dis-
continua de acero de manganeso (12,4 ¥, 1,3 C, resto Fe):

Didmetro del disco = 8 nulgadas.

]

trosor 1 pulgeda.

Radio de la punta
de la V

0.0325 pulgadas.

90 grados.

1

Angulo de la V

Tl borde periférico del disco en formad de V te—
nis ¢l mismo tipo de endentaciones cue en los ejemplos 9, 10
v 11 colocadas a cada pulgada & lo largo de la circunferen-—-
cia del disco. El mismo fu'e girado a 550 revoluciones por -~
minuto, produciendo une valocidad periférica de 19,2 pies/ -
sesundo y funciond en el alcence de temperatura de 1502 F a
440 grodos ¥F. El azcero de manganesc fué fundido apraxamadamen
te a2 2.9002 I y los fila'ientos producidos tenidn seccién -
transversal en forma de V, con una altura de 10 milésimas de
nulzada y una anchura de 40 mildsimas de pulgads con una lon
gitud de 1 pulsada.

Se entiende agui cue, auncue el presente invento
ha sido descrito especificamente en relacidn con ejecuciones

v ejemplos nreferidos, puede deducirse cualguler modifica- -

cidn y variacidn de los conceptos aqui expuestos, por los -
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expertos en la técnica, y tales modificaciones y veriaciones
se consideran como incluidas dentro de la idea v del alcance

D

del invento y de las reivindicaciones adjuntas.
-~ N 0O T A -

Ia presente patente de invencidn comprende las si-
guientes reivindicaciones:
1.~ Procedimiento para producir un filamento séli-
do de material fundido normalmente a temperatura ambiente, te
niendo propiedades, en el estado fundido a sus tempsaraturas
convencionales de fundicidén, sustancialmente similares a los

metales fundidos, caracterizado por comprender las etapas de

e

(a) introducir el filo exterior de un miembro rotativo en -
forma de disco en la superficie de un charco de material fun

dido; (b) Controlar el drea de contacto y el tiempo de conta

3¢

to de dicho filo en dicho charco de material fundido; (e¢) =
Procurar separacidn de calor en el extremo circunferencial -
de dicho miembro para causar la solidificacidén de dicho matg
rial en forma de filamento sobre dicho miembro; y {d4) Permi-
tir que dicho producto filementoso final se desprenda espon-
tdneamente de dicho miembro.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, carag
terizado porque el producto filamentoso final es formado poy
la deposicidn de una poreidn adicional liquida de dicho matg
rial fundido sobre la forme de filamento sélido adherente a
dicho miembro segin van saliendo dicho miembro y dicho fila«
mento s6lido desde la superficie de dicho charco.

3.~ Procedimiento segin la reivindiacidn 1 caractg
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rizado poraue dicho borde exterior tiene una velocidad lineal
en el alcance de tres a doscilentos piles por segundo.

4.- Procedimiento segin la reivindicacidén 1 carac-
terizado porque el drea de contacto de dicho filo estd limi-
tada pars presentar sustancialmente contacto de linea con di
cha superficie.

5.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 3 carac-
terizado porque dicho miembro en forma de disco tiene filos
miltiples periféricos adyacentes, para ponerse en contacto —
con el material fundido, en eiencia simultdneamente, pars pro
ducir filamentos miltiples.

6.~ Procedimiento segin la reivindiacidén 1 caracte
rizado poraue dicha velocidad lineal estd en el alcance desde
cinco a cien pies por segundo.

7.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 2, carac
terizado poraue el filo de dicho miembro en forma de disco -
gira a través de una formacidn de material fundido, con su -
ciszdo filo por encimz del nivel superficie de ecuilibrio de
dicho charco de mateial fundido.

8.~ Procedimiento segin la reivindicecidén 6 carac-
terizado porque el filo de dicho miembro en forma de disco -
gira gobre la superficie de dicho metal fundido y donde di--
cho filo esté a menos de 0060 pulzadas gor debajo del nivel
de superficie de drea de seccidn trensversal menor de 0,01 -
pulgadas cuadradas.

9.~ Procedimiento segin la reividncacidn 6 caracte
rizado porque la cazpacidad térmica de dicho miembro en forma
de disco es suficiente para solidificar completamente dicho

filemento sobre dicho miembro, antes de que ce desprenda fi-
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lamento desde dicho miembro.

" 10.- Procedimiento segin la reivindicacidén 6 carac’
terizado poraque la capacidad térmica de dicho miembro en for
ma de disco no es suficiente para solidificar dicho filamen-
to antes de cue el filamento citade se desprenda de dicho -~
miembro.

11.- Procedimiento segin la reivindicacidén 10 carac
terigado porcue dicho filamento, por lo menos parcialmente -
es refundido a continuacidn del dsprendimiento desde dicho -
miembro por exceso de calor, preéente en la porcidn liquida
de dicho filamento.

12.~ Procedimiento segin la reivindiacién 6 carac-
terizado porque dicho material estd a una temperatura por en
cima del punto de fusibn de eguilibrio de dicho material ¥ a
una temperatura de menos de 125 por ciento de dicho punto de
fueidn en grados Telvin y consiste en un material selecciona
do del grupo de un metal, una aleacidén metdlica o un compues
to inorgdnico teniendo: (a) una viscosidad cn el alecance de
10> hasta menos de 1 poise; (b) una tensidn de superficie -
en el alcance de 10 a 2.500 dinas/ecm., y (¢) un punto de fu-
sidén discretd.

13.~ Procedimiento segin la reivindicacién 6, carac
terizado porque la porcidn del miembro rotativo, en contacto
con la superficie del material fundido, se levania en cada -
cambio de direccién en relacidn a dicha superficie.

14.- Procedimientec segin la reivindicacidén 6 carac-
terizado porque la solidificacidén se promueve en el extremo -

circunferencial de dicho miembro, proveyendo el filo de dicho
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miembro de una prominencia circunferencial en forma de V, -~
formdndose dicho filament& en la punta del dngulo de dicha V.

15.~ Procedimiento segin la reivindicacién 14 carag
terizado porcue el dngulo entre las ramas de dicho saliente -
en forma d V estd en el alcance de 60 a 120 grados v el radid
de curvatura de la punta de dicha V estd en el alcance de -~
0,001 & 0,10 pulgadas.

16.- Procedimiento segin la reivindicacidn 15 carag
terizado porque el extremo circunferencial de dicho borde tig
ne por lo menos una endentacidn y la profundidad de inser- 4
cién de dicho miembro en el citado materialffindido es menor -
cue la profundidad de dicha endentacidn, produciendo por elld
una nlurslidad de filamentos teniendo una longitud igual a 14
distancia a lo largo del borde de dicho miembro entre las ci+
tadas endentaciones.

17.- Procedimiento segin la reivindicacién 6 carac

terizado porque la solidificacidén se promueve en el extremo ¢

circunferencial de dicho miembro por el uso de una promimen-
cia circunferencial curvada, teniendo un radio de curvatura
menor de 0,05 pulzadas.

18.6 Procedimiento segin la reivindiacién 17 carac
terizado porque el extremo cireunferencial de dicho filo tie
ne por lo menos une endentacidn, y la profundidad de inser—-
cién de dicho miembro en el citado material fundido es menor
aque la profundidad de dicha endentacidn produciendo por ello
una pluralidad de filamentos, teniendo wuna longitud igual a
la distancia a 1o largo del borde de dicho miembro entre las

citadas endentaciones.
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19.- Procedimiento segin la reivindiacidén 6 caracte
rizado poroue dicho material fundido es seleccionzdo del gru-
po consistente en metales y aleaciones de metal.

20.- Procedimiento segin le reivindiacidn 19 caracte
rizado poroue dicho material fundido es una aleacidén de metal
teniendo un metal de base seleccionado del srupo consistente
en hierro, nicuel, aluminio, cobre y zine.

21.- Procedimiento segin la reivindicaciones proce-
dentes para producir un filamento sélido de un material fundi
do, cue consiste esencialmente en hiepro fundido, caracterizg
do por comprender las etapas de:"(a) introducir el filo peri-
férico de un miembro rotativo en forms de disco, enla super—-—
Ticie de un choreo de dicho material fundido, consistiendo di
cho filo periférico esencialmente en un metal, seleccionado -
del grupo de hierro, cobre y aluminio siendo dicho filo peri-
férico sustancialmente de confisuracidn en seccidn transver—-
sal en forma de V, con el dngulo rntre lag rsmas de la confi-
muracidén en forma de V situado en el alcance de 60 a 120 gra-
dos y estando el radio de curvatura en la wunta de dicha V en
el alcence de 0,001 a 0,10 pulgadas; (b) haciendo sirar dicho
niembro en forma de disco a una velocidad, en que la veloci—-
dad lineal del filo periférico de dicho miembro estd en el al
cance d~sde tres a cien pies por semundo; y (e¢) manteniendo -
une. profundidad de inmersién de dicho miembro en el citado mal
terial fundido dentro del alcance de ju~tamen’e ponerre en co
tacto con la superficie de dicho material fundido hasta 0,060
pulradas por debajo de la superficie de equilibrio de dicho -

meterial fundido, de modo cuese formard material filamentoso
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sobre el filo de dicho miembro dn forma de disco y serd expul
sado nor lo menos de una manera semi-continua desde dicho -|~
chereo fundido y dicho miembro rotativo en forma de disco.

22.- Procedimiento zegin la reivindicacidn 21 carag
terizado poroue dicho miembro en fofma de disco tiene milti--
nles filos periféricos adyacentes, cada un conforméndose a la
confisuracidn de seccidn transversal del subpdrrafo (z) de la
r~airinficacidén 2 y 2lineado para ponerse en contacto con el ma
terial fundido en esencia simultdnemmente p-ra producir fila-
mentos miltiples.

23.~ Procedimiento segin la reivindincidn 22 carac-
terizado noraue uno o varios de dichos filos miltiples estd ~
formado con endentaciones espaciadas alrededor del contorno -
de dicho miembro y dicho filo estd sumergido en dicho charco
fundido a uwna profundidad, «que es menor que la profundidad de
dichas endentaciones con el fin de producir largos predetermi
nados de filementos.

24..~ Procédimiento para producir un filamento soli-
do de material fundido.

Segin se describe y reivindica en la presente memo-
ria descriptiva y se ilustra con los janos reglamentarios aue

a la misma se acompafian.

MADRID

Fdv.: Francisco del Pom
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