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‘transversal més pequefia a partir de un alambre con un 4rea

Este invencidn se refiere a una técnica que fa-
cilita eficaz y econdémicamente una pluralidad de filamentos
més finos, encerrando de forma continua, um pluralidad de
alambres con un material de guarnicién exterior en forma de
banda y que es alimentado a fin de formar uﬁ tubo que encie
rra una pluralidad de alambres, siendo entonces estirado.

Los métodos convencionales de estirado de alam-

bre parae obtener un filamento fino de un area de seccidn

de seccidn transversal fijada, son substancialmente como si+
gue.
Es decir, se conocen un método en el que cada

alambre con un Area de seccién transversai fijada se pasa a
través de un troquel a fin de recibir la forma de un alam-
bre-de una seccidn transversal mds pequeiia (estirado de alanp
bre simple); un método en el que se utiliza un aparato que
tiene una pluralidad de troqueles y tantos cabrestantes co-
mo troqueles (estirado de alambre continuo) y un método en
el que se inserta un alambre queAtiene un &rea de seccidn
transversal fijada en el interior de un tubo conformandose
sobre su contorno de forme que constituyen una estructura
integral de partes interiores y exteriores dobles, se esti-
ra, se inserta und pluralidad de dichas estructuras dobles
estiradas y unidas en un tubo de meyor didmetro y se estira
repitiéndose después las operaciones de inserf&r ¥ unir en
el tubo Yy de estirado. Sin embargo, en cualquiera de los
dos métodos anteriores, un alambre es estirado a través de
un tréquel ¥ hay tal nimero de defectos que, no solamente s¢
requiere un aparato grande para la produccidén en masa, sino

que también es inadecuado como método para la obtencidén de
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- teristica general de dicho estirado de alambre. Por consi-
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los llamados filamentos de un 4rea de seccién transversal

fina, y-la velocidad de prpduccién es baja como una carac-

guiente, el Gltimo método se le considera como un método de
estirado de alambre adaptado especialmente para moldear fi-
lamentos. No obstante, incluso en este método, no solamente
hay una dificultad técnica.en la etapa de insertar un alam-
bre en el tubo, sino‘también,en la etapa de estirado de ca-
da alambre (estructura doble) a través de un troquel, de la
misma forma qﬁe_en'los dos primeros  métodos es un requisito
previo importantg y'los problemas en la produccién en masa
permanecen todavig sin iésolver. Particularmente, incluso
enyia ltina tédﬁica,'lé,desveﬁtaja e inconveniente en tiem
po y manejo para remataf y estirar una estructura doble va-
rias veces son muy grandes. En viigta .de dichos problemas en
la técnica gonvencionﬁl:de estirado de alambre como se men-
¢iona anteriormente, los inventores de este caso han inven-
tado ya un método trascendental de estirado de alambre (so-
licitud de paténte Japdneéa Nimero 78.949/1967). La inven-
cién presentada hoy es para facilitar un método y aparato
para obtenei més;efiﬁaz y positivamente filamentos finos

en base a la invencién de esta anterior solicitud.

Es décir, uﬁ objeto.principal de la presente ine-
vencidén es la bbtencién'simulténea de una pluralidad de lar-
gos filamentos finos por medio de un método y un aparato sen
cillos y resolver el proBlemé de la ruptura del alambre cuay
do se procede a estirarlo.

Otro objeto déhla presente invencién es facilitax

un método y aparato paraAbbtener simulténeamente y de forma

continuada muchos filsmentos finos.
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Un objéto més de la presente invencién es faci-
litar un método y aparato en los que, en caso de alambres de
estirado, los alambres adyacentes no se inerustan entre si.

 Otro objeto de la bresente invencién es facilitan
un método y aparato para obtener filamentos finos de cual-
quier forma superficial_finél e igualmente se facilik un mé-
todo y aparato que se pueden aplicar a un dispositivo para
obtener fibras muy finas de acero inoxidable que & pueden
aplicar en hilos antiestéticos, tales como hilos mezclados
de fibra metélica particularmente.

Es decir, la pfesente invencidén es una realiza-
cidén sumamente mejorada de una nueva idea para revestir una
pluralidad dé alambres recogidos y dispuestos de forma que
estén paralelos como un todo con un material de guarnicién
exterior en forma de banda largado y que avanza junto con un
metal fundido con dicho material de guarnicién exterior y
paera estirarlos una vez revestidos a través de un troquel.
De acuerdo con esta invencidén se obtienen fécil y eficazmen
te alambres altamente éstirados por medio de un método y
aparato sencillos sin que se rompan y se incrusten los alam-
bres mientras se'leé'estira; Ademds, el alambre estirado
puede conservar facilmente la forma de la superficie final
del alaﬁbre de materiai en bruto. Por consiguiete, se puede
obtener un producto estirado con cualquier forma de superfi-
cie final.

Tos detalles de la presente invencidén resultan
evidentes en la siguiente descripcién con referencia a los
dibujos que se acompaiflan, en los que:

Figura 1 es un esquema de conjunto de las etapas

bésicas.
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‘tical una etapa que”impérte metal fundido.

'El material de guarnicidén exterior en forma de banda 1 esté
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_Figu:é 2 es una vista en seccibén ampliada sobre
la linea II-II en la Figura 1.

Figura % es una ﬁista en seccidn ampliada sobre
la linea ITI-III en la figura 1.

Figura 4 es una vista en seccién ampliada sobre
la linea IV-IV en la Figura 1.

Figura 5 es uﬁ~esquema de conjunto de un aparato
para estirado de alambre adaptado para estirar eflcazmente
un cuerpo unido estirado en la Figura 1.

Figura 6 es una vista en seccidén ampliada sobre
la 1inea VI-VI en la Figura 5.

Figura 7 es un esquema de conjunto que muestra

‘

una invqncién combinada en la cual se fija en posicién ver-

Figura 8 es uha vista en seccién ampliada sobre
la linea VIII-VIII en la Figura 7.

Figura 9 es un esquema de conjunto que muestra
etapas en las que se estira una cantidad particularmente
grande. | _

Figura 10 es una vista en seccibén ampliada sobre
la linea X-X en 1la ?igurg,9. -

Antes de nadé, se'egplicaré une realizacibn de
la presente invencidn con referencia a las Figuras 1 a 4. By
la Figurs 1,.sé larga un material de guarnicidn exterior en>
forma de banda que estélarrollado sobre un carrete Rl mien~
tras se le dobla para que adopte, de manera muy ligera, la
forma de una artesa. Un rodillo guia 2, que es un dispositid
Vo para curvar eéte naterial de guarnicién exterior en formg

de banda 1, es un rodillo.parabélico abultado por el centrod
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1 y a la pluralidad de alambres %, pero el pulverizado de
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curvado en sentido transversal mientras estd en contacto
intimo con la superficie curva del rodillo guia 2. El mate-
rial de guarnicién exteribr en forma de banda largado de
esta manera es alimentédo a una_atmésfera gaseosa ajustada.
La parte de linea .a trazos indicada por la letra G en la
Fig. 1 es un precinto de gas para evitar la oxidacidn de
los alambres. Se introduce una pluralidad de alambres termi.
nados % para ser limpisdas sus superficies de forma sincro-
nizada con el materiél dé guarnicidn exterior en forma de
banda 1 en esta atmdésfera gaseosa ajustada y se les recoge de
acuerdo con la curvatura del antes citado material de guar-
nicién exterior en forma de banda de forma paralela a la
misma mediante un rodillo de unidn parabollco 4 igualmente
abultado por el centro. En este caso, se recogeria una plu-
ralidad de alambres 3 con un espaciamiento adecuado entre
cada uno de llos y mno debiendo estar en contacto intimo con
el material de guarnicidn exte?ior en forma de banda 1. De
esta forma, la pluralidad de alambres 3 estd unida y dispues
ta paralelamente éobre el material de guarnicidén exterior

en forma de banda, el cual es largado mientras avanza. Esta

forma se muestra en seccidén en Figura 2.Asi el material de_éuar
nicién exterior en formé derbanda 1 y la pluralided de alam
bres 5 avanzan de fbrma substancialmente paralela en la at-
mbsfera gaseosa ajusta&a.'Se impérte un material fundido M
a dicho material de guarnicidén exterior y a la pluralidad

de alambres 3 mientras avanzan en el precinto de gas G. Se

pueden considerar varios medios para impartir el metal fun-

dido M al material de guarnicidén exterior en forma de banda

la fusién es mis adecuado. En el dibujo, 5 es una boquilla
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de pulverizado de la fusidn. Cobre o una aleacién cobre-ni-~
quel serdn adoptados para uso aqui como metal fundido M, en
caso de que los alambres 1 sean alambres de acero inoxida-
ble. Es decir, se prefiere un metal que dificilmente forme.
aleacién con el aiambré 1..De este modg, el metal fundido M
recubre la superficié supgrior curva del material de guarnit
cién exterior en forms de banda 1 y la pluralidad de alam-
bres, Esta manera se muestra en seccidén en la Figura 3. El
material de guarnicién éxterior én forma de banda 1, al cual
se imparte de esta forma el metal fundido M recibe la forma
de tubo con un rodillo formador de tubos 6, éon el fin de
que encierre el metal fundido M y la pluralidad de alambrés
3. El material de guarnicién exterior en forma de banda 1
hecho de esta manera tuﬁb, esté perfectamente precintado
con un rodillo de fijacién 7 una vez que encierre al metal
fundido M y la pluralidad de alambres 3. De esta manera se
forma un cuerpo unido 3. Huelga deéir que, en este momento,
el metal fundido se ha solidificado. El estado dentro del
cuerpo unido 8, se muestra en seccién en la Figura 4. Aqui ?e
ha de notar que el metal fundido M impartido, se ha solidi-
ficado para llenar los espaclos entre el material de guarni+
¢ibén exterior én Iorﬁa de bénda 1l y la pluralidad de alam-
bres y entre la pluralidad de algmbres misma, de modo queé
el cuerpo unido 8 puedg sexr formado sin que existan huecos
Y sea compacto en su interior.

Mientras existe exceso de calor del metal impar-
tido, dicho cuerpo unido 8 se pasa a través de un troquel
10, a través de un rddillo de tensidén inversa 9, es estira-
ao por un rodillo de tensién normal 11 para girar los alam-

bres y es alimentado hasta el cabrestante 12. En este caso,
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el cual se ha solidificado el metal fundido y es estirado.

En este caso, el cuerpo unido 8 se le hace tan grande con ux

- 1& pluralidad de alambres encerrados con el material de
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geglin convenga, el estirado del alambre puede ser repetido
una plurslidad de vecesvinterponiendo un segundo rodillo 13
de tensién inversa, un-segundo troquel 14 y un segundo rodid
1lo 15 de tensidén normal. El troquel que se utiliza en este
método, puederser, bien un'troquel ordinario o un troquel

de rodillo. De este ﬁodo,.la pluralidad de alambres 3, esté
unida paralelamente y-de forma continuada encerrados juﬁta—
mente con el metal fundido M y el material de guarnicién ex-

terior en forma de banda 1, para formar un cuerpo unido 8 en

didmetro adecuadovde.forma que resulte eficaz en la poste-
rior operacidn de estirado de alambre. Es decir, si los
alambres 3 son estirédos como estén, habré naturalmente un
limite para el grado de tr&béjo de estirado, serd muy difi-
cil fisicamente estirarlos con un troquel hasta la etapa de
los llamados filamentoéry serid muy ineficaz en la industria
trabajar los alambres uno por uno hasta el grado de filamend.
tos. En la presente invencidn, en dicho punto de vista, se
une una pluralidad de a}ambres 3.y se solidifica con un me-~
tal fu;dido'digﬁnto'del ﬁaterial de los alambres y del mateq
rial de guarnicién exterior en forma de banda 1 para ser
llevados para que constituyan un alambre .(cuerpo unido 8)
de un mayor grosor aparehte mientras los alambres son larga-
dos, se les hace avéniér unidos,paralelamente.y se estira
este alambre. Dicho sea de paso, en el caso que una plurali-+
dad de alambres esté unida con un material tubular de guarni

cidn exterior y sean estirados se tendri el defecto de que

guarnicidén exterior se incrustan entre si, debido al calor
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generado en el caso del estirado de alambre, ademés serd did
ficil unir paralelamenxé'la pluralidad de alambres dentro
del material tubular de guasrnicién exterior, se formarén nu-
merosos espacios enfre la pluralidad de alambres, no se ob-
tendré una perfecta integfacién del cuerpo entero y los
alambres se romperénvde forma irregular en el caso del tra-
bajo de estirado de alambres. De aﬁuerdo con la presente
invencidén, se recoge y se dispone de forma substancialmente
paralela una pluralidad de alambres, 3, mientras se la hace
avanzar en la misma direccién de-uﬁ material de guarnicién
exterior en forme de bgnda 1 largado para avanzar, como Se
indica més arriba, sobre dicho material de guarnicién exte-
rior 1 y se imparte un métal fundido M a los mismos mientra
avanzan Jjuntamente de modo que el metal fundido M impartido
¥y la pluralidad de alambres 3 pueden llegar a unirse intima-
mente para formar eficazmente un cuerpo ﬁnido 8 al cual se
puede considerar como un alambre grueso. Por consiguiente,
la eficacia de manejo es muy elevada y ademés, incluso si
se estira este cuexrpo uni@o 8, debido a que la pluralidad
de alambres 3 encerrada en su interior estén aislados entre
si por el‘meta; fundido impartido, no se incrustarén unos
sobre otros. Ademés, la fuerza de estirado de alambres a
través del metal M sé eplica a los alambres 3 respectivos,
de forma tan uniformg,qué no se romperén los alambres y se-
ré posible un egfirﬁdo muy elevado de los alambres.Asi, el
impartir un metal fundido M para la formacidén de un cuerpo
unido 8 posee otro objeto técnico. Es decir, se calientan
los alambres 3 utilizando el exceso de calor del metal fun-
dido M de forma que pﬁeda~ser aplicado el llamado principio

elaborado por calor. Con esto, las caracteristicas de trabajo
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- segin figura 5 particularmente, para ser mejor estirado en |

| carrete sobre el que se enrolla el material de guarnicidn

de los alambres 3 pueden. ser mejoradas notablemente, se pue-
de incrementar la eficacia operativa y se puede reducir el
didmetro delalambre del producto final. Cuando los alambreg
3 son estiradoslmédiante este método, los eépacios que ro-

dean los elambres pueden ser llenados con el metal fundido

M, impartido antes de que estén unidog a fin de que mantengjn

las separaciones adecuadas entre si y, por consiguiente,

los alambres 3 serén estirados con superficie final formada|

cuando gon alimentados segin estén y su didmetro serd reduci

A este respacto,,la presente invencién difiere completamen~
te del sistema de estirado de alambre en el que solamente

se une una pluralidad de alambres. En la presente invencidn

no se oprimirén unos a otros, por ser las formas de superfi4

cie final distintas de las originales. Al cuerpo unido esti+

rado 8' asi obtenidp, se le,puedé,quitar el material de
guarnicién exterior 1 y el metal M impartido por un método
quinico y extraer los productos estirados que se. encuentran
en su interior. A esta etapa se la llama una separacidn de
alambre. Este medio conecreto se le selecciona en conformi-
dad con el maferial de gﬁarnicién exterior 1, el metal M
impartido y el material de lqs'alambres.

Ademis, el cuerpo unido 8' hecho por este método

puede ser trensferido a dicha etépa de estirado de alambre,

lugar de ser transferido directamemte a dicha etapa de se-
paracién de alambre segin se menciona anteriormente. (Aqui
se explicard unicamente el cuerpo unido estirado 8' no asi

el cuerpo unido 8 no estirado). En la figura 5, R2 es un

exterior en forma de banda 1. El material de guarnicidn

do.
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exterior en_fbrma de banda 1'es largado desde el carrete R,
Y avanza como si estﬁvieia curvado, adoptendo ligeramente
la forma de una aftesa a través de un rodillo guia parabd-
lico 2', abultado por el centro. Se recoge paralelamente
una pluralidad de los cuérpos unidos estirados 8' obtenidos
en lag etapas antes despritas sobre este material de guarni-
cidn exferior en forma de banda 1 y se les encierra con el
material de guarnicién exterior en forma de banda 1', de ma-
ners que formén un cuerpo unido 8''y el cual se estira con
troqueles 10' y 14'.7Aunqug no se ilustran, en el caso de
envolver los cuerpos ﬁnidos'estirados 8' con el material de
guarnicidn exterior 1', se puede impartir un metal fundido
a los mismos & fin_dé Sbtener_el mismo efecto que en la eta-
Pa anterior..En tal caso, el metal fundido serd utilizado
ﬁnicameﬁte paraAbbtener un todo de los elementos interiores
¥ exteriores, ?udiendo ser, por consiguiente, cualquier clad
se & metal apfopiado. Recogiendo'los cuerpos unidos estira-
dos 8', paralelamente sobre el material de guarnicidén exte-
rior 1', se encuentra un‘rodilld de unién parabdlico &',
abultado por el centro. En el dibujo, 6' es un rodillo for-
mador de tubos, 7' es un rodi116 de sujecidén, 9' es un rodi-
1lo de tgnsién inversa, 1ll1' es un rodillo de tensidn normal,
13' es un segundo rodillo de tensién inversa, 1l4' es un se-
gundo troquel, 15' es un segundo rodillo de tensién y 12' es
un cabrestante.

. Se estira por ﬁedio del método en la Figura 5 y
se tienen los alaﬁb?es separados por un método quimico pa-
ra obtener productos finales. ‘

Dicho sea de paso, la técnica bésica representa-

da por este método de estirado de alambre incluye un método

-
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_ pecto al tiempo, no siempre seréd necesario hacer los dise-
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en el que muchos cuerpos unidos no estirados 8, se recogen

¥ se apilan y se unen y se estiran mientras se les imparte

El método antes descrito es del tipo en el que
las etapas respectivas de largar un material de guarnicién
exterior en forma de banda 1, recoger y apilar una plurali-
dad de alambfes 3, impérti¥ a 103‘mismos un material fundi-
do M, unirlos de manera que tomen forma de tubo y estirar-
19,‘se continuan sucésivamenté segin disefios debido a que
estén estirados en caliente utilizando el exceso de calor
del metal fundido, déseéndose un efecto especial en el es-
tirado. En el caso dé.que el exceso de calor del metal fun-
dido M no se utilice, o'en el caso de que la velocidad de
realizacién de 1§s~efapaé sea tan elevada que el exceso de
calor del metal fundido pueda ser mantenido segln se requie

re para el estirado en caliente de forma constante con res-

filos continuos. Ademés, el revestimiento al estirar se puede
repetir adecuadamente[hasﬁa que el_diémetro del producto
final ha sido obtenido. '

En la figura 7. se muestra una realizacién de
otra invencidén que utiliza fundamentalmente la formacidn an;
tes mencionada en la que se utilizan particularmente un mé-
todo y aparato especiales para los medios de impartir un mat
terial fundido al material de guarnicidén exterior en forma
de bande y & la pluralidad de alambres. Es decir, las eta-
pas bésicas de largédo del'maferial de guarnicidn exterior
en forma de banda desde el carrete Ry hasta el cabrestante
12, son las mismas: que péra'lanormacién que se explica en

la Fig. 1, pero de'formé espécial la etapa de formar un tu-

-
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bo mientras se imparte un metal fundido, esté de tal forma
fijadae para que se prosiga de arriba hacia abajo. En la reas
lizacién en Fig. 7, todas las etapas desde el carrete R3
hasta el cabrestante 12, estén fijadas de tal forma que prot
sigan de arriba hacia ebajo pero, huelga decir, que la in-
vencidén no se limita Gnicamente a ésto. Por consiguiente,
la explicaéién de la fo;maoién que se muestra en la Figura
1, séré aplicable a la explicacidn éeneral de todas las etat
pas del método en la figura 7; Aqui seran explicadas las
etapas de impartir él.metal fundido y la de unién formadora
de tubo, peculiares de gste nétodo. Boquillas metélicas 5
de pulverizado fundidq para pulverizar un metal fundido M
ge oponen a un material de guarnicién exterior en forma de
banda largado.y avanzando en éentido descendente y a una
pluralidad de alambreé'recogidos y dispuestos sobre la su-
perficie interior curvada de dicho material de guarnicidn
exterior 1 y avanzando del mismo modo. Huelga decir que, si
el metal M se imparte en estado fundido al material de guar
nicién exterior en forma .de banda 1 y a la pluralidad de
alambres 3, no seré necesafio~utilizar solamente los llama-
dos medioé de pulverizado fundido. Se puede impartir el me-
tal fundido M al material de guarnicién exterior en forma d
banda 1 y a la pluralidad de alambres 3 justo antes de que T
el materialfde‘guarnicién exterior en forma de banda 1 se
halle paralelo a la pluralidad de alambres 3, segin se ilug
tra. De cualquier modo, el material fundido M se impartiré
también a la pluralidad de alambres 3 cuando la pluralidad
de alambres 3 se une al material de guarnicién exterior en
forma de banda 1. Incluso si en este Nomento no se imparte

perfectamente el metal'fundido M a la pluralidad de alam-
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forma tubular de modo que la superficie interior a la que

- ¥ el metal fundido M impartido. Esta forma se muestra en

. fundidoe M, hasta que el metal M adquiera cierta viscosidad

bres 3, los alambres 3 se sumergen en un recipiente de me-
tal fundido M en la préxima etapa de unién formadorad tubo
y aqui serd perfectamente impartido el metal fundido M a
los alambres 3. Es décir, cuando el material de guarnicién
exterior en forma de bgﬁda 1l y la pluralidad de alambres 3
aumentan gradualmente su gra@o de curvatura hasta juntarse
formando un tubo éon el rodillo formador,& tubo 6 mientras
avanza en sentido descendente, el metal fundido M fluiré
dentro de la parte del material de guarnicién 1 formada
dentro del tubo de ﬁgnera que forme un recipiente. Este fe-
néneno es causado por léé hechos de que el material de guar

nicién exterior en forma de banda 1 esté formado pra ser de

se imparte el metal fundido M puede formar una superficie
periférica interior estrecha; a que el metal fundido M im-
partido al'material de guarnicién exterior en forma de ban-
da 1 6'a la pluraiidédthe alambrés 2 cae sin ser desperdi-
ciado dentro de la parte inférior formada dentro del tubo
Juntemente con ellos o més répidamente de lo debido segin

su propio peso Y & que la pluralidad de alambres 3 se hallﬂ

encerrada en la parte que forma el tubo, la capacidad subs-|

tancial en el tubo contlnua reduciéndose y el espacio que
contiene el metal fundldo es muy pequeiio.
De este modo el interior del material de guarni-

cién exterior 1 es llenado con la pluralidad de alambres 3

la Figura 8. En el momento en que se forma el tubo, habréi

transcurrido cierto tiempo desde que se imparte el metal

o dureza. Cuando el material de guarnicidén exterior 1 se
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transforma en un tubo y es sujetado y acabado con un rodi-
1llo de sujecidn, el metal M se habrd endurecido considera-
blemente. Asi, la pluralidad de alambres 3, se une con un
material de guarnicién exterior en forma de banda 1 para
constituir un cuerpo unido 8. Algo que deberd observarse
en esta etapa, es la relacidn existente'entre la cantided y
la velocidad de alimentacién del metal impartido en una uni-
dad de tiempo, es decir, la velocidad de la unién, formado-
ra de tubo y el diégefro interior del tubo formado. Si se
imparte el metal fundido al'mﬁterial de guarnicién exterior
y ademds es alimentadq a la etapa de unién formadora de tubo
tomando un tiempo eicesivamente largo, el metal fundido M
habré aumentado en,viscosidéd de forma considerable o poseex
cierta dureza. En este momenfo, existird una posibilidad de
formar una parte tosca dentro del cuerpo unido 8. No se debe
embeber gas'déntro”de‘dicha-partg.

Dicho cuerﬁo’ﬁnido 8 es estirado por medio de di-
cho método de estirado de alambre, segin se ilustra, y tiene
alambres separados hasta llegar a productos finales. Este
nétodo esté adaptado para estirar una cantidad comparativa-
mente grande de alambres y se usa}él metal fundido que se
imparte de forme eficaz sin que sea desperdiciado. Particu-
larmente, de acuerdo con dicho método, se puede reducir el
espacio horizontal requerido para la elaboracidén de forma
considerable. Dicho sea de paso, este método puede incluir
igualmente una etapa repetida de estirado de alambre reali-
zada mientras se imparte un metal fundido adecuado a los
cuerpos unidos o cuerpos unidos estirados asi obtenidos.

En la figura 9 se muestran método y aparato, en

los que, de forma pértiéular, a fin de estirar eficazmente
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muchos alambres, se apliéa una etapa en la que se une una
pluralidad de alambres 3, de la misma forms que en la etapa
precedente, con una pluralidad de élambres 3 que avanzan
Junto con‘un,material.de.gﬁarnicién exterior en forma de
banda 1 recubie:to con ﬁg metal fundido, un nimero de veces
adecuado parﬁ formar-una pluralidad de capas de los alambred
3 sobre el material de guarnicibén exterior en forma de ban-
da 1, y se les une para formar un tubo. Este método se rea-
liza con un aparato en el qué, segin la Figura 9, una plura-
lided de rodillos de unién &4 en una etapa de tratado previo
para unir alambrés~eﬁwla formamb)tubo ¥ una pluralidad de
boquillas 5'queiimpéréen un metal fundido M, estén dispues-
tas en el senfido:@eVéﬁggce:del material de guarnicidn exte-
rior en fo#mézde bandé'i;'Sin embargo se entiende fécilmente|
por. la explicééién'de.la réalizacién'descrita anteriormente

y'por tanto no seré explicada‘detalladamente, que la etapa

realizacién descrita antériorﬁente. Algo que habréd de tener-

se en cuenta de'una'forma particular al poner en préctica

este método, es recoger y disponer una pluralidad de grupos |

de alambres para ser lamiﬁados suéesivamente de forma gue
no enﬁren en contacto con los grupos de alambre laminados en
la etapa anterior. La forma de laminar dichos alambres 3, se
muestra en seccidn en la Figuré‘lo. Por consiguiente, los ro
dillos de unién 4, que disponen y recogen la pluralidad de
alambres 3 sobre el material de guarnicién exterior 1, son
fijadas en posiciones sucesivas separadas de la superficie
del material de guarniéién exterior 1 de acuerdo con el méto
do para avanzar el material de guarnicidn exterior en forma

de banda 1. Ademds, los extremos de las boquillas 5, que sir
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ven para impartir el metal fundido M al material de guarni-
cién exterior en forma de‘ﬁanda lya la pluralidad de alam
bres 3, estin fijadosrpggs, a su véz,'separados de la super
ficie del material de gﬁafnicién exterior 1.

Uh cuerpo unido 8 h;cho por la unién de alambres
que adopta:ﬁﬁ'la forﬁa*dé}tubo con dicho aparato, es estirad
do con un dispositivo &e estirado ‘de alambre que comprende
un troquel 10, segin se‘ha explicado, para convertirse en
un cuerpo unido estirado 8', y que tiene ios alambres sepe-
rados finalmente para ser pr&ductOS. Este método puede in-
cluir igualmente una'etapa'repetida de estirado de alambre,
siendo realizada mientraé se imparte el metal fundido, ade-
cuado a losg: cuerpos unldos 0 cuenpos unidos estirados obte~
nidos de esta manera. - '

Gomo consecuénéia-de experimentos detenidos rea-
lizados por los'presentesﬁinventores, se ha descubierto que
estos métodos f aparafoé se adaptan de forma especial para
estirar alambreé austeniticds de acero inoxidable. En cuyo
cago, se apiica un acero de carbono medio &l material de
guarnicién exterior en forma de banda.

En resumen la.Patente,de Invencién que se soli-
cita deberé recaer sobre las siguientes

REIVINDICACIONES

l.- Un método para estirar simultineamente una
pluralidad de alambnes,lcaracterizado porque se recoge y se
dispone una pluralidad de albres sobre una superficie de uni
matdrial de guarnicidn exberior en forma de banda, largado
para que avance, al mismo tiempo que avanza la pluralidad ¢

alambres en la misma direccibén que el mterial de guarnicidén ex-
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terior en forma de banda de manera que todo el cuerpo pueda
quedar paralelo; se recubre la pluralidad de dichos alambres

con un metal fundido de clasge distinta del material de di-

superiqr del méteriai dg guarnicién exterior en forms de
banda, dar posteriormenfe‘la forma de tubo al material de
guarnicidén exterior en forma de banda, con la pluralidad de
alambres en su interior,‘al tiempo que se alimenta todo el
cuerpo para encerrar inti@amenta la pluralidaed de alambres
v al metal impaftidq_paré Tecubrirlos en el tubo del mate-
rial de guarnicién exterior en forma de banda, se estira
el cuerpo enfero.pafé gue tenga un diémetro.fijo Yy separar
después.los*alémbrgs,' .

:;2.5'Un ﬁétﬁdéxpara estirar alambre, de acuerdo
con la Reivinﬁicécién'igxcargCtepizado porque £ recoge y se
dispone la pluralided de alambres sobre una superificie de
un material derguaiﬁiciéﬁ éxterior en forma de banda, larga-
do para que avance al ﬁismo tiempo que avanza la pluralidad
de alambres en la mlsma dlrecclon que el material de guarni-
cibén exterior en forma de banda, de manera que todo el cuerd

po pueda quedar paralelo, se recubre la pluralidad de dlchoi

de dichos alambres, defmanera que forme un todo con la super-
ficie superior del material de guarnicidn exterior en forma
de banda, dar pdsteri§rﬁenterforma de tubo por su interior §1
material de guérnicién exterior en forma de banda, con la

pluralidad de alambres dentro, sl tiempo que se alimenta

alambres y al metal impartido para recubrirlos en el tubo

del material de guérnicidn exterior en forma de banda, se
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estira el cuerpo enterq'para‘formar'un cuerpo unido'estira~
do, se recoge Y se diqupé una pluralidad de dichos cuerpos
unidos estirados o de cuerposAunidos.no estirados, sobre

unsa suberficie de un material de gﬁarnicién exterior en for+
ma de banda, largado.péﬁa queavance, a fin de que el cuerpo

entero pueda quedar paréielo,'se imparte un metal fundido,

¥

se estira el cuerpo enfero,'realizéndose dichas etapas repe-
tidas, segin con#énga,'finalmente se estira intensamente
el cuerpo entero 5 sepaxaé después los alambres.

- ' 3.; Un mbtodo segin las reivindicaciones|
anteriores, caracterizado porque se recoge y se dispone

una pluralidad de alambres sobre una superficie de un ma-

¥

terial de guarnicidn exterior en forma de banda, largado
para que avance, se imparte un metal fundido, de clase

distinta del material de dichos alambres, a la pluralidad

RJ

de alambres y a la sﬁperficie del material de guarnicién ex
terior en forha’de 5ahda,_a1 cual =2 oponen los mencionados
alsmbres, en el>caso de.qué el material de guarnicién exte-
rior en forme de banda ¥y la plﬁralidad de alambres avancen
de arriba‘haéia abajo, darléiposteriormente la forma de tu-

bo al maferial de gugrnicién exterior en forma de banda, de

manera que la pluialidad de alambres pueda estar en su inte
rior mientras que dicho mefél'impartido se funde, mientras
se alimenta el cﬁerpoﬁéntero para encerrar y unir intimamen

te la pluralidad de alémbres.juhtamente con el metal fundi-

do empujado hacia el interior del tubo del material de guar
nicidén exterior en:forma de banda, al tiempo que se empuja
el metal fﬁndido al interior del tubo, se estira el cuerpo
entero para reducirié A un dilmetro fijo y separa después

.

los alambres.
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4,~ Un método de acuerdo con la reivin-
dicacién 3, caracterizado porque se recoge ¥ se dispone

una pluralidad de alambres sobre una superficie de un ma-~

terial de guarnicidn exterior en forma de banda, largado |

para que avance, se iﬁparte un metal fundideo de una cla-
se dlstlnxa del matermal de dicha pluralldad de alambres

y a la superficie del mater1a1 de. guarnicién exterxor en
forma de banda, al cual se oponen 1os alambres menclonados

anteriormente, en el caso de que el materisl de guernicidn

exterior en forma de banda y-la,pluralldad de alambres avan

cen de arfiba'hacquabajo, dar poéteriormente forma de tubo
al material dé guarnidién’éxtérior en forms de banda, a fin
de que la pluralldad de alambres pueda estar en su interior
mientras- el metal impartldo se funde, al tiempo que se ali-
menta el cuerpo entero para enrerrar y unir intimamente la
pluralidad de 193 alambges juntamente con el metal: fundido
qﬁe seAempuja:deﬁtrg.del fﬁio,‘en el tubo del material de
guarnicidn éxferior en formae de banda nientras se empuja el
metal fﬁndido dentro del‘tdbo,.se'estira el cuerpo entexro
para obtensr un cuerpo unldo estlrado, .8e¢ recoge y se dis-
pone una pluralldad de dichos cuerpos unidos estirados o
cuerpos unidos no edireod sobre una superficie de un mate-
rial de guarnicién extériq:;eﬁ forma & banda, largado psra

que &vance,de forma que el cuerpo entero pueda quedar para-

~ lelo, se estira el cuerpo entero a través de una etapa ade-

cuada de impaftirjnetal'fundido,1en el caso de que estos

nidmbros avancen de srriba hacia abajo, realizéndose dicha

. etapa repetlda segun convenga, estirar finalmente de Hrma

intensa el cuerpo entero y separar después los alambres.

5.~ Un método segln las reivindicaciones
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enteriores, caracterizado porque se recoge y se dispone una
pluralidad de alambres de forma ¢ue el cuerpo entero pue -

da quedar paralelo a una distancia adscuada mientras se la

hace avanzar en la misma direccidn que el material de guar-!
nicién exterior en forms de banda, largado para que avance,

se impa:te'un metal.de dlaée‘distinta~del naterial de dichoq
alambres a.la superficié superior del material de guarnicidng
exterior en forma de banda y a'la.pluralidad de alembres
dispuesta sobre_diqho ﬁateiial de éﬁéfnicién exterior, mien-
tras se.hhge ayaniar ei;qﬁer@p entero para formar una capa
de la pluralidad Qellos:alaﬁbres recubiertos con dicho metal
impartido‘sébfe la éuperfiéie superior del material de guar-
nicién exferi§f en formé de bgnda, juntar posteriormente
otros alambres de formadparalela a una distancia adecuada en
una parte de la direc§i6n‘que.avanza del cuerpo entero, se
imparte un metél de clasge distinfa del material de dichos
alambres para formaituna CapaAseparéda de dichos alambres,
formado asi de manera total una pluralidad de cabas de la
pluralidad de alambréé ievestidos'éon el metal impartido
sobre el material de guarniéibn exterior en forma de banda,
se da forma de tubo él matefial de guarnicidén exterior en
forma de banda, con la‘bluralidéd de las capas de estos
alambres en su interior, mientras se alimenta el cuerpo en-
tero para encerrar intimamente la pluralidad de alambres y
el metal iﬁparfido aﬁtgé.éitado'en el interior del tubo del

material de guarnicién exterior en forma de banda, se estird

rar después los alambres.

6.~ Un método seglin la reivindicacidn 5,

4

caracterizado porque se recoge y se dispone una pluralidad -
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de alambres de férma que éi cuerp&lenféro quede paralelb.a
una distancia adecuada mientras es avanzada en la misma di
reccidn que el material de guarnicidén exterior en forma de t
bénda, largado para que avance, se ilmparte un metal de
clase distinta del material de dichos alambres, a la su-
perficie superior del materia} de guarnicidn exterior en g
forma de banda y a la pluralidad de alambres dispuestos
sobre la sﬁperficie de dichb material de guarnicidn ext;rior
en forma de banda, mlentras el cuerpo entero avanza para
formar una cepa de la pluralidad de los alambres recubiertos
con dicho metglAlmpartido sobre la superficie superior del
material de éﬁarnicién-exferior; unir paralelamente ademis
otros alambres, a una distancla adecuada, en una parte de 14
dlrecclén que avanza del cuerpo entero, se imparte un metal
de una clase dlst;ntg del materlal de dichos alambres para
formar una capa sepéréda.dé dichés alambres, formando de
ést& mahera integrgimeﬂte; unarpluralidad de capas de la
pluralidad de los alambres recubiertos con el metal impartid
do sobrg-el'material de~gugrniéi6n exterior en forma de bant
da , se da forma @ tubo al material de guarnicidén exterior
en forma de banég con la plﬁialidad de las capas de estos
alambres eﬁ su interiér;'mienfras se alimenta el cuerpo en-
tero para encerrar intimamente la pluralidad de alambres'y
el metal 1mpart1do antes cltado dentro del tubo del material
de guarniclén exterior en forma de banda, se estira el cuer+
po entero para formar un-cuerpg unido estirado, se avanza de
fonma paialela una plu:alidad de tales cuerpos unidos esti=-
rados o cuerpos ﬁnidos,nd estirados, recubriéndolos de la
misma forma que se mencionma anteriormente con un material

de guarnicién exterior en forma de banda, mientras se impar{
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te un metal fundido apropiado, se estira el cuerpo entero,
realizéndose dicha etapa repetida segln se requiera, final-
nente se estira intensamente el cuerpo entero y separar des
pués los alambres.

7.~ Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidén que se solicita:
UN METODO PARA ESTIRAR SIMULTANEAMENTE UNA PLURALIDAD DE
ALAMBRES.

Todo conforme gqueda descrito y reivindicado en la
presente memoria descripbtiva que consta de veintitres pagi-

nas mecanografiadas y dibujos que se acompafian.

Madrid, 21 agosto 1.973
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