
Case F. 1563

I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA OBTENER HILOS METALICOS 
REVESTIDOS DE UN MATERIAL ELEGIDO ENTRE EL VIDRIO Y EL MA 
TERIAL VITROCERAMICO", a favor de la firma italiana MON- 
TECATINI EDISON S.p.A., residente en MILAN (Italia)

MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a un procedimiento 

y un dispositivo para obtener hilos metálicos revesti­
dos de vidrio o de material vitrocerámico, con diversas 
relaciones entre el diámetro del núcleo y el espesor del 

5. revestimiento, por medio de estiramiento*
Los hilos metálicos delgados, incluso de 

1 mm de diámetro, recubiertos de vidrio o de material 
vitrocerámico tienen diversas posibilidades de uso; 
en el campo eléctrico y electrónico, como conductores,

10. microtermocoplas y resistencias; en el campo módico,

como microelectrodos; y en el campo de los materiales com­
puestos, como elementos de refuerzo o conductores de la 
electricidad o el calor en las masas cerámicas. Qui­
tando el revestimiento, es posible obtener hilos metá- 

15. licos no revestidos y ensanchar asi considerablemente
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el campo de aplicación, sobre todo en ol campo de los 
materiales compuestos para aplicación en el sector es­
tructural, en ol sector electromagnético-eléotronico y 
en ol sector térmico $ en el campo textil, como fibras 
antiestéticas^ y en ol campo acústico, como fieltros 
absorbentes del sonido.

El método para obtener hilos metálicos recu-' 
biertos de vidrio a partir de material fundido por ca-i 
lentamiento del extremo de un tubo do vidrio que con-; 

tiene el metal, es ya conocido (patente francesa na 
1452979 y patentes norteamericanas ns 3214805 y 

3256584).
En general, el calentamiento se obtiene por 

inducción electromagnética, que funde el metal, el cual, 
a su vez, reblandece el vidrio. Una variante del siste­
ma de calentamiento está constituida por un calentamien­
to de inducción sobrepuesto a un calentamiento de radia­
ción, efectuado por un bloque de grafito, de carbón o 
de carburo da silicio quo tiene un agujero cilindrico 
en el centro (patente norteamericana nS 3362803).

Para obtonor hilos metálicos revestidos de 
vidrio con diversa relación entre ol diámetro del núcleo me­
tálico y el espesor del revestimiento, es necesario, cuan­

do so actúa según la práctica anterior, recurrir a tubos 
de vidrio y a barras metálicas de diferente diámetro, 
que combinados oportunamente proporcionan un hilo con 
la relación deseada. Todo esto obliga a disponer de 
barras y tubos de diversos tamaños y con frecuencia 
exige el cambio de las condiciones do estiramiento.
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Objeto do este invento os proporcionar un 
procedimiento y un dispositivo capaoos do producir hi­

los metálicos revestidos de vidrio o de material vitro- 
corámico, con diversas relaciones entro el diámetro 
del núcleo metálico y el espesor dol revestimiento, 

sin tener quo recurrir a tubos do vidrio o de mate­
rial vitrocorámico y barras metálicas de diferen­
tes dimensiones, Otro objeto dol invento os propor­
cionar un procedimiento y un dispositivo sencillos y 
de aplicación práctica.

Todos estos objetos y otros todavía que 
so desprenderán más claramente para el experto en la 
descripción detallada que sigue, se alcanzan conve­
nientemente por un procedimiento para obtener hilos me­

tálicos revestidos de un material elegido entre el vi­
drio y el material vitrocerámico, con diversas relacio­
nes entro el diámetro del núcleo metálico y el espesor 

del revestimiento, mediante estiramiento del material 
fundido, procedimiento en el que, de acuerdo con este 

Invento, se aportan a la zona de fusión, con velocida­
des independientes, un tubo de dicho material y una ba­
rra de metal contenida en dicho tubo, se estiran luego 

hasta obtener el diámetro deseado del núcleo metálico 
y se arrolla en una bobina el hilo revestido.

En la zona de estiramiento, el tubo y la ba­
rra se hacen fundir por calentamiento y se estiran para 
obtener el hilo, el cual se arrolla luego sobre una bo­
bina.

El dispositivo objeto de este invento y que
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permite la realización del procedimiento es un disposi­
tivo especial de alimentación que comprende: un tomi­
llo helicoidal vertical, accionado por un motorreductor 
de velocidad variable; un estante horizontal conectado 
por una boquilla fileteada al tomillo helicoidal, es­
tante que se desliza verticalmente a lo largo del tor­
nillo y mantiene en posición vertical el tubo de vidrio 

o de material vitrocerámico; y un motorcito, fijado al 
estanto horizontal, que está provisto de reductores de 

velocidad, los cuales accionan dos pequeños rodillos 

que haoen avanzar hacia dentro dol tubo la barra metáli­
ca.

Por medio de este dispositivo es posible va­
riar la velocidad de alimentación de la barra metálica 
en la zona de estiramiento con independencia de la velo­
cidad de alimentación del tubo do vidrio o de material 
vitrocerámico.

Con la expresión "material de vidrio" se 
significa un material que tiene estructura amorfa, co­
mo el vidrio, la sílice y materiales semejantes; y con 
la expresión "material vi trocerámico" se significa un 
material que tiene estructura amorfa como un vidrio 
que, a causa de su composición particular, experimen­
ta desvitrificación parcial o completa en virtud del 
proceso con que se hila el hilo revestido que se va 
formando y asume asi, a lo menos en parte, estructu­

ra cristalina.
Este invento se describirá ahora con mas 

detalle haciendo referencia a los dibujos adjuntos,



los cuales se dan meramente con fines ilustrativos 

y en los que:
- la figura 1 representa una vista frontal general

del dispositivo de este invento para alimentar 
el tubo de vidrio o de material vitrocerámico 

y la barra de metal a la zona de estiramiento 
del material fundí do 3

- la figura 2 representa una vista lateral completa

del dispositivo de la figura I3 y

- la figura 3 representa una sección transversal por

A-A de la figura 2.
En la parte superior de la figura 1 se ad­

vierte un motorreductor (l) que tiene la característica 

de variar la velocidad de 1 a 9 vueltas por minuto. Las 
variaciones de velocidad y el control de ésta se efec­
túan electrónicamente. La salida del árbol (2) está 
en ángulo de 903 con el eje del motor y aparece uni­

da, hacia abajo y por medio de una junta elástica, a 
un tornillo helicoidal (3) de 5 mm de paso, sobre el 
cual está fijado un carro móvil (4). El motorreductor 
(1 ) y el tornillo helicoidal (3) están fijados y encha- 
vetados en (5) y (6) por medio de dos barras (7 ) y dos 
soportes. La columna (8) constituye el soporte de to­
do el aparato.

En la figura 2 se ve que sobre el tornillo 
helicoidal está fijado un estante (4) por medio de un 
caequillo fileteado (12); Este estante es capaz de 
desplazarse lvacia arriba o hacia abajo según el senti­

do de rotación que se imparta al tornillo helicoidal



Por medio del dispositivo qu.e se ha descrito 

antes, se efectuaron pruebas de hilatura en las condi­

ciones siguientes:
En un tubo de vidrio "Supremax" (vidrio de 

silicato de boro de la Schott & Genossen), de 5 mm de 
diámetro interno y 1 mm de espesor, se introdujo una 

varilla de cobre al 99,99%, de 1 mm de diámetro. Un 
extremo del tubo de vidrio (17) y un extremo de la ci­
tada varilla metálica (16) se fijaron respectivamente 
a las grapas (1 1) y a los rodillos (1C) del dispositi­
vo , posibilitando así el avance, del tubo y de la vari­
lla dentro de la zona de calentamiento (a la temperatu­
ra de 13603 C) con velocidades diferentes e indepen­

dientes.
Manteniendo constante la velocidad de hilatura 

impuesta por el tambor arrollador y variando las veloci­

dades de alimentación del tubo y de la varilla dentro de 
la zona de calentamiento, se obtuvieron hilos metálicos 

revestidos de vidrio con distinta relación de diámetro 
entre el núcleo metálico y el espesor del revestimiento, 

aún partiendo de la misma varilla de metal y del mismo tu­
bo de vidrio.

En la Tabla 1 que sigue se exponen dos se­
ries de pruebas, la primera de las cuales se efeotuo 
manteniendo la velocidad de hilatura del tambor de arro­
llamiento a 20 m/minuto y la segunda manteniendo la ve­
locidad do M í a  tura a 2000 m/minuto.

EJEMPLO 1



Tabla 1

Prue­
ba
na

Velocidad 
de hila- 
tupa, en 
m/minuto

Velocidad 
de alimen­
tación del 
tubo de vi 
drio, en 
cm/minuto

Velocidad 
de animen 
tacion de 
la vari­
lla de co 
bre, en *" 
cm/minuto

Diámetro 
del hilo 
de cobre 
en pm

Espesor 
del reves 
timiento * 
de vidrio 
en ̂ um

Relación 
del díame 
-trq del 
, núcleo 
metalico 
al espesor 
de reves 
timiento

1 20 0.5 0.5 16 40 0.4
2 ! T 0.5 10 70 18 3.9

3 H 4.5 0.5 18 100 0.18 ¡

4 :t 4.5 40 140 65 2.15

5 2000 0.5 0.5 2 5 0.4
6 H 0.5 10 3 ! 2 * 4.0

7 )! 4.5 0.5 2 ¡ 9 0.22

8 H 4.5 40 13 6 2.17
__ ____ _ - - - -1*

EJEMPLO 2
15, Por medio del dispositivo que se ha descrito

antes se efectuaron pruebas de hilatura en las condicio­

nes siguientes:

En un tubo de material vi trocerámico de la 
composición molar SiOg 60%, AlgO^ 10 % y LigO 30 % y que 

20. tenía un diámetro interno de 3 mm y un diámetro externo 
de 5,5 mm se introdujo una varilla de aluminio puro, 
del tipo Rafinal, producida por la firma I.S.M.L,, que 
tenia 1 mm de diámetro. Un extremo del citado tubo (17) 
y un extremo de la citada varilla (16) se fijaron res- 

25. peotivamente a las grapas (11) y a los rodillos (18) 
del dispositivo, posibilitando así el avance del tubo
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y de la varilla dentro de la zona de calentamiento (a 
la temperatura de 11609c) oon velocidades distintas e
independientes.

Manteniendo constante la velocidad de estiramien- 

to (25 m/minuto) efectuado por el tambor de arrollamien 
to y variando las velocidades de alimentación del tubo 

y de la varilla a la zona de calentamiento, se obtuvieron 

hilos metálicos revestidos (véase la Tabla 2) con distinta 
relación del diámetro del núcleo metálico al espesor del 

lO. revestimiento, aún partiendo de la misma varilla metáli­
ca y del mismo tubo.

TABLA. 2

!
Prae ¡Velocidad Velocidad Velocidad

í
Diámetro Espesor Relación del

ba de hila- de alimen de alimen del ,hílo - del re- diámetro d$l
ns -tura,. taoion tacion de metálico, vestí- núcleo meta-

en m/mi- del tubo, la vari en um miento, lico al es-
ñuto en cm/mi" lia, en en um pesor del

ñuto cm/minuto revestimien-
to

1 .' 25 1 1 20 37 0.54
2 1 4 40 30 1.33

L---- -i——

EJEMPLO 3

25. Por medio del dispositivo que se ha descrito

antes se efectuaron pruebas de hilatura en las con­

diciones siguientes:

En un tubo de sílice de 2,7 mm de diámetro 
interno y 5,5 mm de diámetro externo se introdujo una 

varilla de hierro pura suministrada por la firma Cario 
Erba, que tenía 1 mm de diámetro. Un extremo de dicho
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-tubo (17) y un extremo de dicha varilla (16) so fijaron 
rcspootivanente a las grapas (11) y los rodillo (18) 
del dispositivo, posibilitando asi el avance del tubo y 
de la varilla hacia dentro de la zona de calentamiento 

(a la temperatura de 2100BC) con velocidades distintas 
o independientes.

Manteniendo ocnstante la velocidad de esti­
ramiento impuesta por el tambor de arrollamiento (100 

m/minuto) y variando las velocidades de alimentación 

del tubo y do la varilla hacia dentro de la zona de 
calentamiento, se obtuvieron hilos metálicos revestidos 
(véase la Tabla 3) con distinta relación del diámetro 
del núcleo metálico al espesor del revestimiento, aún 
partiendo de la misma varilla'metálica y del mismo tubo.

TABLA 3

Rrue-!
ba
na

Velocidad 
de estira 
miento, *** 
en m/minu 
to "*

Velocidad 
do alimen 
tación del 
tubo, en 
cm/minuto

Velocidad 
de alimen, 
tación de 
la vari­
lla, en 
cm/minuto

Diámetro 
del hilo 
metálico, 
en ̂ un

Espesor 
del re­
vi sti- 
miento, 
en ĵ m

j !
Relación en 
tre el di ó/ 
metro del" 
núcleo motá 
lico y el "" 
espesor del 
revestimion 

to

1 100 1 1 10 20 0.5
2

" !
1 4 ! ; 20 16

-------- 1
. 1.25

Cabe introducir en este invento modificaciones 
y variantes sin por ello salirse del ámbito abaracado 
por el invento.



Descrito el- objeto del presente jnvento, se de­
claran nuevas y de propia invención las siguientes reivin­
dicaciones con prioridad de la solicitud de patente italia­
na na 7513 A/71 del 2l de Julio 1971.

- 1. Procedimiento y dispositivo para obtener hilos 

metálicos revestidos de un material elegido entre el vidrio 
y el material vitrocerámico, con diversas relaciones en­
tre el diámetro del núcleo metálico y el espesor del reves­
timiento, mediante estiramiento de una masa fundida, carac­

terizado por aportarse un tubo del citado material y 
una varilla de metal contenida en dicho tubo, con ve­
locidades de alimentación independientes, a la zona de 
fusión, estirarse luego para obtener el diámetro deseado 
del hilo metálico y, por último, arrollarse este hilo 

en una bobina.

2. Procedimiento, según la reivindicación anterior, 

caracterizado porque en su realización, el dispositivo 

comprende:
- un tomillo aelicoidal vertical, accionado por un 

motorreductor de velocidad variable;
- un estante horizontal conectado, por medio denun 

casquillo fileteado, al tornillo helicoidal, es­
tante que se desliza verticaln^.* te hacia arriba y 
hacia abajo a lo largo del torrLio helicoidal y 
que tiene fijado en posición vertical el tubo de ' 

revestimiento;

y
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- un motorcito fijado al estante horizontal y provisto 
de un reductor de velocidad que acciona dos rodillos 
que hacen avanzar dentro del tubo do revestimiento 
la varilla metálica.

5. 3. .Procedimiento y dispositivo para obtener

hilos metálicos revestidos de un material elegido entre 
el vidrio y el material vitrocerámico.

Scgdn se describo y roivindica en la presente 

memoria descriptiva que consta do 12 hojas foliadas y 

10. escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, 20 de Julio 1972¡

P*°" JAtME '3ERM



¿%Z2¡//



a

5̂

a. M  JUL W 2
JAtME ¡3ERN




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



