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Esta invencidn se refiere a productos de
alambre colado de cardcter nuevo y a un aparato para su
produccién. s particularmente, la invencidn se refie-
re a alambre colado de didmatro fino que tiene una poro-
sidad muy reducide y a medios por log cuales puede ser ob
tenido. Por didmetro fino se entiende un producto de alam
bre que tiene un didmetro de menos de 0,8 mm aproximrda-—
mente,

La colada continua de metales fundidos co-

mo piezas coladas libres, es decir, sin moldes, para for-

mar filamentos y alambre, ha llesado a ser conocida como
"hilado no viscoso®. En t2l colada, la mesa fundida de un
metal, esencialmente no viscosa, se somete a extrusidn a
través de un orificio para producir una corriente de me~
tal fundido que después solidifica proporcionando un pro-
ducto de alambre filamentoso.

Ta Patente de Estados Unidos n? 3.658.979
indica los preceptos bdsicos por los que pueden formarse
filamentos y alambre mediante unz extrusidn de masas fun-
didas esencialmente no viscosas. Brevemente, se extruye
una masa fundida de viscosidad baja a través de un orifi-
cio & una velocidad apropiada, 2 una atmdsfera selectiva.
Cuando el chorro caliente gue procede del orificio de ex-
trusidn se pone en contacto con la atmdsfera tiene lugar

una reaccion gue da como resulbtado la formacidn de una pe
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licula o envoltura protectora en torno a la superficie del
chorro. Esta pelicula, denominada la pelicula de estabili
zacidn, estabiliza el chorro o corriente filamentosa con-
tra la rotura procedente de las fuerzas de tensidn super-
ficial hasta que puede desprenderse calor suficiente para
dar efecto a un cawbio de fase hasta el estado sdlido. ILa
pelicula de estabilizacidn debe formarse, como es ldgico,
muy rdpidamente., Ademds, la pelicula debe estar en estado
s6lido a las elevadas temperaturas a las que se forma., La
pelicula debe ser, asimismo, sustancialmente insoluble en
el chorro fundido a las temperaturas de extrusidn para ase
gurar la continuidad de su funcidn.

Aun cuando este procedimiento ofrece un gran
potencial, la realizacidn total de tal potencial ha estado
impedida por una incapacidad para elevar el grado de pro-
ductividad de filamentos mds alld del nivel de 396~427 me-
tros por minuto. Ademds, no ha sido posible en el pasado
reducir la porosidad del nroducto de alanbre colado que re
sulta a limites aceptables para muchos usos finales impor-
tantes. Debido a una porosidad muy clevada en el alambre
producido las importantes propiedades de resistencia a la
traceidn, ductilidad y resistencia a la fatiga se afecta-
ban de manera adversa y resultaban gravemente perjudicadas.
Por consiguiente, esta invencidn proporciona una producto

de alambre colado en el que el grado de porosidad estd a
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un nivel reducido, no obtenido hasta la fecha en alambre
colado,.

BEsta invencidn proporciona también un mé-
todo mejorade y un aparato para extruir alambre filamen-
toso a partir de metal fundido, que permite grados de pro
ductividad espectacularmente aumentados y en donde la po-
rosidad del alambre producido estd muy reducida.

Se ha descubierto en la actualidad sorpren-
dentemente, que la porosidad del alambre producico median—

te la extrusidén de metal fundido viene influida y puede re

" ducirse mucho, cuando la extrusidn se efectia a velocida—

des may altas. Es decir, se ha encontrado que tienen lu-
ger reducciones sustanciales en la porosidad cuando se em
plean velocidades de extrusidén superiores a 732 metros por
minuto.

Aun cuando no han sido obtenibles con ante-
rioridad velocidades de extrusién de esta magnitud, son rea
lizadas actualmente mediante un procedimiento mejorado que
comprende las siguientes etapas en sucesidn:

(1) extruir continuamente una masa fundida de metal a
través de una matriz de conformacion para formar un chorro
filamentoso; (2) hacer pasar el chorro filamentoso inme-
diatamente después de ser expedido de la matriz de confor-
macidn a una zona ocupada por un gas puesto bajo presidn;

(3) hacer avanzar el chorro en flujo en el mismo sentido

S B L N PNV L
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con el gas puesto bajo presidn, a ftravés de unz bogquilla
supersénica y a una primera zona ocupada por una atmésfe-
ra gaseosa capaz de hacer que se forme una pelicula en torno
a la superficie del chorro por reaccidn con éste; y desde
alli (4) hacer pasar el chiorro filamentoso a través de un
pasadizo convergente a unz segunda zona ocupada por la at
mosfera que forma pelicula.

Se entenderd del mejor modo un aparato para
llevar a cabo este procedimiento, mediante una descripeidn
de los dibujos que se aconpalian en los gue:

La Fig. 1 es una seccidn transversal verti-
cal esquemdtica de un aparato de extrusidn de un filamento
tipico gque emplea un nuevo montaje de orificio.

La Fig., 2 es una vista parcial ampliada del
montaje de orificio de la Fig. 1.

Ia PMig. 3 es unz vista parcial ampliada del
orificio de la placa de zas en el uontaje de orificio de
la Pig. 1.

La ig. 1 representa un crisol 10, gue en-
clerra una cantidad de material fundido, escncialmente no
viscoso, 11, JPuncionalmente, como parte de la base del
crisol 10, se encuentra una placa de orificio 12 gque tie-
ne un orificio de extrusidn 13. Separado por debajo de la
placa 12 se encuentra una placa de gas 14 que tiene un ori-

ficio de forma convergente-divergente 15, alineado sustan~
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cialmente coaxizl con el orificio 13. ILas placas 12 y 14
definen una cdmara esencialmente encerrada 16, a la que
puede denominarse como una zona de gas atenuante,
Por debajo de la placa de gas 14 se encuen
5 tra una tercera placa 17 a la que se denomina mds adelante
como placa de control de‘corriente. La placa de control
de corriente 17 tiene un orificio o gargante 18 que estd
alineado sustancialmente coaxial con la garganta 15 (y por
consiguiente con el orificio 13). ILas paredes del orifi-
10 cio 18 convergen en la direccidn de su salida estando com
prendido el dngulo incluido de convergencia entre 7 y 20
grados. ILa placa de control de corriente 17 y la placa de
gas 14 definen una sezunda cdmara sustancialmente encerra-
da 19, que puede denominarse como unz primera zona de gas
15 reactivo. El pedestal 20 soporta el apzrato entero y defi
ne también una cavidad 21, que puede denominarse como la
segunda zona de gas reactivo, ya que ¢l chorro.fundido reac
ciona adicionalmente en ella con un gas que forma pelicula,
R En funcionamiento, se suministra al material
20 fundido 11 una presidn positiva por medio de un gas puesto
bajo presibn. Se hace de este modo que el chorro 22 salga
desde el orificio de extrusidn 13 a la cdmara 16. Ia cdmara
16 estd provista de cierta cantidad de gas atenuante que
se suministra a presidn a través de la tuberia de gas 23.

25 El gas atenuante se ve obligado a moverse lateralmente en-

14.2.74 -6 -
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tre la placa de orilficio 12 y la placa de gas 14, y de es-
te modo se pone en contacto con el chorro gque sale 22 en
una direccidn inicialmente normal al camino del chorro 22.
Esta corriente es en gran medida auto-distribuidora con
5 respecto a la corriente simétrica. El gas atenuwante circu
la después en el mismo sentido que el chorro 22 a través
de la garganta de la placa de gas 15 y a la cdmara 19. Ia
naturaleza del gas atenuante no es critica. En general se
usa un gas inerte tal como helio. o argdén. Sin embargo, en
10 algunos casos puede ser deseable emplear una mezcla de gas
" inerte con un gas, tal como se describe mds adelante, que
sea capaz de formar una pelicula en torno a la superficie
del chorro.
Ta cimara 19 se provee con una cantidad de
15 gas reactivo con el chorro 22 a través de la tuberia de gas
24, TFEl pas reactivo que estabiliza la pelicula se pone en
contacto con el chorro 22 a la entrada del orificio 18 y
estd a un caudal suficiente para penetrar la cubierta de
gas atenuante al que se ha obligado a envolver el chorro a
20 medida que sale del orificio de la placa de gas 15. Se su-
ministra una cantidad adicional de gas reactivo mediante
la tuberia de gas 25 = la cavidad 21 para que se ponga en
contacto con el chorro 22 aproximsdamente a la salida del
-orificio 18. Ia neturaleza del gas reactivo no es critica

25. . en tanto en cuanto sea capaz de formar una pelicula en tor

14.2.74 - -
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no a la superficie del chorro fundido 22, In muchos casos
se han empleado con éxito gases oxidantes ftales como mond—
xido de carbono y aire, Pure otros gases que forman peli~
cula adecuados, véase la Patonte de ER.UU, 3,656,979,

5 La Pig., 2 ilustra les relaciones geométri-
cas generales entre las plzces 12, 14 y 17 junto con sus
respectivos orificios. Aun cuando el didmetro de la sec—
cidn de garganta (seccidn mds estrecha) del orificio de 1a
placa de gas puede ser meyor uue el didmetro de salida del

10 orificio de extrusion 13, se obtienen los mejores resulta-
dos cuando es de un didmetro ignal o menor que el de la sa
lida del orificio 13. Pueden obtenerse resultados particu
larmente buenos cuando la proporcidn del didmetro de sali-
da del orificio 13 al dizZmetro de zarsanta del orificio 15

15 estd comprendida entre 1,0:1,C ¥y 1,5:1,0 aproximademente.
La longitud del orificio 15 se manticne por lo general en~
tre 5 y 100 veces mayor, aprorximadamente, que el didmetro
de salida del orificio 13. Como se ha indicedo; el orifiecio
18 converge en la direccidn de su szlida en un dngulo in-

20 cluido comprendido entre 72 y 202 aproximadamente. In Ze-
neral es deseable aungue no critico gue el didmetro de en-
trada del orificio 18 sea de 2 a 5 veces mayor, aproximada
mente, que el didmetro de la gmrsanta del orificio de la
placa de gas 15,

25 La distancia de separacidn del espacio 31

14.2.74 -5 -
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entre la placa de orificio 12 y la placa de gas 14 debe
ser sustancialmente isual al didmetro de la garsanta de la
placa de gas 15, Por otra parte, las-dimensiones del es-
pacio 32 entre la placa de gas 14 y la placa de control de
corriente 17, no ha de considerarse critico. Sin embargo,
debe proporcionarse un espacio suficiente para que acomo-
de una cantidad suficiente de gas reactivo para que pene-
tre en el gas inerte gue circula en el mismo sentido que
la corriente del chorro 22, Por lo general, se ha encon-
trado que es satisfactoria una distancia de separacion com
prendida entre 0,13 y 0,51 mn aproximadanente, entre la
placa de gas 14 y la placa de conirol de corriente 17, en
las proximidades de sus respectivos orificios.

La Fig; 3 ilustra una placa de gas 14 y su
orificio pérfilado 15 esquemdticamente en seccidn vertical
ampliada. -El drea de entrada o seccidn convergente 28 es—

td svavemente redondeado para reducir la friccidn. El gra-

do de convergencia no es critico, siendo necesario simple-

mente que las paredes del orificio converjan en algin greado
a la entrada. ILa convergencia ternmina en la secciodn de paxr
ganta 29 desde donde las paredes divergen formando una sec-
cidén de salida divergente 30. El angulo incluido de diver
gencia en esta seccidn debe estar comprendido entre 42 y
122, siendo de preferencia de 62 a 82 para atenuver a las

velocidades superiores, 3e consiguen los mejores resulta-
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dos cuando la seccidn divergente 30 tiene una longitud ma
yor que la seccidn convergente 28, y en particular cuando
la longitud es de 10 a 20 veces mayor. Las flechas 26 y

27 ilustran los recorridos de los gases de atenuacidén y

de estabilizacidn reactiva, respectivamente.

Los materiales que se wtilizan para fabri-
car las placas que comprenden el montaje de orificio de es
ta invencidn, deben ser esencialménte inertes, unos respec
to a los otros, bajo las condiciones empleadas durante la
extrusidn. Ademas, los materiales deben ser resistentes
al choque térmico y tener uma resistcncia suficiente para
soportar los esfuerzos mecdnicos sustanciales impuestos por
el procedimiento de extrusidn., Por ejemplo, en l2 extru-
sidén de metales tales como cobre y aleaclones férreas, pus-
de ser preferible usar nateriales cerdmicos tales como ali-
mina de alta densidad, dxido de berilio y déxido de zirconio.
Para extrusidn a alta temperatura usando cargas cerdmicas,
pueden ser empleados materiales tales como molibdeno y &ra
fito. Para procedimientos de extrusidn gue llevan consigo
temperaturas inferiores, se ha encontrado gue actian bien
montajes de acero inoxidable.

Los diversos productos de alambre gue pue-
den ser obtenidos sezun esta invencidén tienen una infini-
dad de usos prdcticos. Acaco uno de los ejemplos mds ime-

portantes es el uso de acero filamentoso como clemento de

- 10 -
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refuerzo en la fabricacidn de neumdticos modernos de auto
méviles asi como también neumdticos para otros vehiculos.
In la produccidn de alombre de acero fila-
mentoso mediante estos métodos se emplea como medio de es
5 tabilizacion un gas que conticne oxigeno, al cual se ex—
truye la corriente fundida formando la pelicula de envol-
tura que protege la corriente liguida contra la rotura por
tensidn superficial hasta que puede tener luger la solidi-
ficacidn. Con objeto de que la pelicula de estabilizacidn
10 sea capaz de funcionar de la manera deseada, el dxido for-
"mado debe ser estable e insoluble en la masa fundida., De~
bido a que el dxido de hierro no posee estas propiedades,
es necesario ailadir =z la masa fundida wn segundo metal de
aleacidén antes de que el acero pueda ser tratado satisfac-
15 toriemente. s decir, se aflade un segundo metal cuyo dxi-
do sea estoble e insoluble en la carga fundida. Pueden
usarse diversos metales parz este fin y se incluyen, entre
otros, magnesio, berilio, cromo, lantano, titanio, alumi-
nio, y silicio, prefiriéndose en general el aluminio y el
20 siliecio. El segundo metal se encuentra presente sélo en
cantidades muy pequeflas comprendidas entre el 0,3 y el 6,0
por ciento del peso de la aleacion., Cuando se emplea alu-
minio, éste se encuentra presente por lo general en una can
tidad comprendida entre el 0,3 y el 5,0 por ciento, mientras

25 que el silicio se emplea prefsriblemente en una cantidad

14.2.'74 - 11 ~
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comprendida entre 0,5 y 6,0 por ciento del peso de la alea
cidn,

Bl ejemplo sisuiente ilustra una operacidn
de produccidn, sean esta invencidn, para producir alamgbre

partiendo de una aleacidn de acero-alwaiinio.

BIEMPTO I

Se empled un aparato como se describe en lo
Mig. 1 pera formar filamentos, extruyendo la masa Iundida
de acero aleado con 1,0 ¢ en peso de aluminio a una veloci-
dad de produccidn realizada de 1067 netros por minuto.

El montaje de orificio usado tenia un disefio
tal como el tipificado por la Fig. 2 de los dibujos. La pla
ca de orificio 2 tenia 3,2 mm tanto de longitud como de did~
metro, es decir, tenia unz provorcidn de L/D de 1. Ia pla-
ca de gas 14 tenia también 3,2 mm de espesor teniendo la sur
ganta de la boquilla supersénica 15, 0,2 mm de didmetro o
equivalente al didmetro del orificio de configuracidn del
filamento 13. La plzca de control de corriente 17 tonfa 1,6
mm de espesor ¥y el orificio 18 existente en ella tenfa un
difdmetro de salide aproximadazmente 4 veces mayor que el del
didmetro de la gargenta del orificio convergente~divergente
15, Se formd un dngulo inecluido de 159 por las paredes con-
vergentes del orificio 18,

Durante la operacidn se usd una presidn ga-

"

- 12 -
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scosa de argdn de 8,1 kg/om.man para impulsar la masa fun
dida a través del orificio de la placa de extrusidn 12 ¥
formar un chorro filamentoso que emergia al espacio de se-
paracion 16 entre las placas 12 y 14. Se suministrd al es
pacio 16 helio a una presidn de 6,4 kg/cm2.man ¥ 8 un Gl
dal de 301 cm3/min (CelN). EL helio puesto bajo presidn se
puso en contacto con el chorro en un dngulo normal a su en
mino de movimiento y después se hizo fluir en el mismo sen
tido que el chorro a través de la boquilla supersdénica 15
en la placa de gas 1l4. Después de salir de la boguilla 15,
el chorro filamentoso entrd en el espacio de separacidn 19,
al que se suministrd mondxido de carbono como el gas que
forma pelicula. El caudal del mondxido de carbono al es-
pacio de separacidn 19 fue de 5080 cm3/min (C.H.). Despucs
se hizo pasar el chorro a través deol orificio de.control
de corriente 18 y a la cavidad 2l donde se suministré mond
xido de carbono adicional a un caudal de 163O,cm3/min.
(Colo)e Bl chorro estabilizado con pelicula que solidifi-
cé al enfriar fué tomado después como producto Ffilamentoso.
Durante el curso de esta extrusidn a alta velocidad, el cho
rro fundido permanecid continuo y no se desvid de un cami-
no recto,

3e necesita un aumento de energia dieciocho
vVeces muyor para consesuir un grado de produccidn de 1067

metros/min, comparado con 411l metros/min, el dptimo que

- 13 -
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puede obtenerse mediante la prdctica enterior. Por el mé-
todo de esta invencidn la mayor parte de la energia nece~
saria procede de la caida de presion a lo largo de la pla
ca de gas. Tiene lugar una caida de presidn grande como
resultado de la circulacidn del gas inerte a presidn bajo
el orificio de la boquilla supersdnica o convergente-diver
gente de la placa de gas. Ademds de ejercer una presidn
gsemejante a la de un pistdn sobre la corriente fundida, la

expansidn del gas en la boguilla contribuye sustancialmen-

te a la velocidad de la corriente o chorro. BEs decir, con

una calda de presidn grande hay una reduccidn correspon-
diente en le entalpia deél gas. Con toda probabilidad, la
energia liberada es +transferida inicialmente al gos y des
pués, mediante retardo viscoso, una parte de ella es trans
ferida a su vez a la corriente fundida donde actuia produ-
ciendo un aumento de velocidzd. Los cdlculos muestran que
s6lo un porcentaje pequefio (menor del 5¢) de ld entalpia
liberada por el gas mediante la caida de presién'en'la pla
ca dc gas se convierte en energia cinética del chorro fi-
lamentoso., Aun con esta conversidn mala, aproximadamente
de una tcrcera parte @ la mitzd de la energia contenida en
el chorro, cuando se extruye a 1067 metros/min, procede de
esta conversidn de entalpia., Debido a que las caracteris-
ticas termodindmicas del sgs a medide que pasa a través de

la placa de gas juegan un papel tan grande cn las velocida

- 14 -
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des alcanuadas, s6lo es necesario gue haya un auaento mo-
derado en la presidn del cas aplicsda sobre la de los oip
temas convencionzles parz conseruir las altas velocidades
del chorro, de esta invencidn,

Bl ejemplo siguiente ilustra le produccidn
de alambre partiendo de una aleacidn de acero-silicio se-

gin esta invencidn.

BJAIPLO TI

Se extruyd acero gue contenia 5¢. de silicio,

a una temperatura de 14322C, a través de un orificio de 0,2
mm mantenido a una temperatura de 14402C usando unz presidn
de cabeza de 6,7 kg/cmg.man. Ta presidn del gas de atenua-
cidn era de 5,6 kg cmz.m:;n° proporcionando un gradiente de
1,9 kg/cmZ,man. a través del orificio. Ia corriente de la
mase fundida era de 65 gromos/minuto. Bl gas de atoenuacion
suministrado al espacio ce sepzricicn 16 y que estaba com-
puesto por 68¢ de mond:ido Jde carbono y 32 de helio, cn-~
tré a un caudal de 368 cc/minuto (C.W.). La corriente pri
maria de monoxido de cerbono suministrade a la separacidn
19 fue de 0,6 litros/minuto. ©La corriente de mondxido de
carbone a la cevidad 21 fue interrumpida. Tl fluido re-
frigerante de nelio circuld o la columna de refrigeracidn

a la velocidad de 265 litros por minuto. Se obtuvo zlam-

bre de 0,1 mm de didmetro., IZ1 zlambre cra flexible y con
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él se hicieron fdcilmente nudos sin gue se rompiera. Ia
superficie era brillante y reluciente. El alambre se pro
dujo a velocidades calculades de 975 metros por minuto.

Se llevaron a cabo cierto nmimero de opera-
ciones de ensayo adicionales segun los procedimientos des
critos en los Ejemplos I y II y se efectuaron medidas de
porosidad sobre los productos de alambre obtenidos asi co-
mo sobre el alambre obtenido en los Ejemplos I y II.

La porosidad en ftanto por ciento en volu-~

_men en leos productos de alambre, se midid por procedimien
tos bien sabidos y reconocidos empleando un instrumenio de
exploracidn microscdpica totalmente automdtico conocido co
mo la mdquina Quantimet y fabricado por Metals Research
Ltd. de Cambridge, Inglaterra. 31 instrumento consta de
un microscopio analizador de imazen, una mini-computadora
y una cdmara de televisidn donde la salida eléctrica de la
cdmara se hace llegar a un monitor de-televisiénven circui
to cerrado que despliega la imagen. Ta imagen es explora-
da mediante lineas paralelas uniformemente separadas del
sistema de explorzcidén. Ia sefial producida representa el

perfil de intensidad de la imagen. Tsta sefial se trata a
continuacidn mediante el circuito de deteccidn y el resul-
tado es una sefial binaria gue define con mucha precisidn
1la caracteristica seleccionada. La salida del detector

que consta sdlo de impulsos de sefial procedentes de las ca

- 16 -
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racteristicas detectadas se canaliza al monitor de TV per-
mitiendo un control visuwal de las caracteristicas que han
de detectarse. La seflal de salida del detector se hace pa
sar también & la computadora donde las medidas de porosi-
dad se deducen instantdneamente de la sefial y se registran
en la lectura de la compubtadora. Para llevar a cabo las
medidas del ensayo, se colocan secclones longitudinales pu
limentadas del alambre sobre un bloque de muestra y se in-
serta en el soporte de muestras del microscopio. Después
de enfocar apropiadamente se hacen 15 exploraciones y se
promedian los resultados.

En la Tabla I que figura a continuacidn se in-
dican medidas de traccidn y de porosidad sobre alambre fi-
lamentoso, obtenidas en operaciones de ensayo para producir
alambre a partir de una aleacidn de acero-aluminio. Se hi-
laron en el equipo de esta invencidén, filamentos que com—
prendian acero aleado con 1,0 por ciento en peso de alumi-
nio, a velocidades superiores a las que habian podido obte-
nerse con anterioridad. ELl testigo se hild en un equipo
convencional a las velocidades mdximas permitidas. ILos re

sultados son los siguientes:

- 17 -
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Velocidad

5 metros/min.
Testigo (396-427)
914

1067 (Bjemplo I
anterior)

10 1135

TABLA I
Traceidn

kg/cm2 (promedio)

16.874
18,561

17.436
17.155

Porosidad

(% en volumen)

0,10
0,06

0,05
0,04

De modo senmejante se efectuaron operacio-

nes de ensayo a diversas velocidades de hilado, en la pro

15 duceidn de alambre partiendo de una aleacidn de acero-si-

licio. Se hilaron segin esta invencion filamentos que

comprendian acero aleado con 5,0 por ciento en peso de

silicio, a velocidades superiores a las que podian obte-

nerse con anterioridad.

Ia Tabla II que figura a conti-

20 nuacidn relaciona medidas de porosidad efectuadas en el

alambre de acero-silicio obtenidas juntamente con las de

un testigo. EL testigo se hild segin procedimientos y -

aparato convencionales, a las velocidades mdximas permi-

tidas.
25

14.2.74



15

20

25

14.2.74

421852

TABLA TI

Velocidad Porosidad
(metros/minuto) (% en volumen)
testigo (411) 0,110

762 , 0,025

853 0,010

975 (Ejemplo II, anterior) 0,006
1116 0,003

Aun cuando las rezlizaciones de 12 inven-
cidn, que hen sido expuestas con propdsitos ilustrativos,
se refieren sélo a la produccidn de alambre de aleaciones
de acero de nuevas caracteristicas estructurales, erxplean
do el procedimiento y el aparato de esta invencidn, pue-
den consepuirse resultados semejantes en la fabricacion
de alambre partiendo de otros nmetales y aleaciones meté
licas.

La prescnte solicitud gue corresponde a la
presentada en Bstados Unidos de América, con fecha 29 de
Diciembre de 1.972, bajo el ndaero 319,133 y el 7 de Di-
ciembre de 1.973, bajo el mimero 422,933 se acoge a los
beneficios del Artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Pro

piedad Industrial,

- 19 -
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20

25

12.8=74

£21852

RE IV INDICACTLIONINKS

Los puntos de invencidn, propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidén en Espara, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1l¢,~ Un proccdimiento de tratamiento de un ace-
ro aleado de colada muy rdpida, para producir un alambre
de didmetro fino, y de alta resistencia a la traccién,
caracterizado por las operaciones de: a) extruir un cho-
rro filamentoso fundido desde una masa fundida esencial-
mente no viscosa directamente a una zona de un gas inere
te puesto bujo presién, b) hacer avanzar dicho chorro fi-
lamentoso junto con el gas inerte puesto bajo presidn en
flujo en el mismo sentido, a través de una boguilla super-
sénica a una primera zona que contiene una atmésfera gaseo-
sa que Yorma pelfcula, y ¢) hucer pasar dicho chorro fila-
mentoso a través de un pasadizo convergente, a una segunw
da zona de dicha atuésfera que forma pelfcula.

2% ,- Un procedimiento seylin la reivindicacidén 1v,
caracterizado porque dichio acero aleado contiene desde 0,3

a 5,0 por ciento en peso de aluminio o desde 0,5 a 6,0 por

-0



ciento en peso de silicio.
3¢ .- Un procedimiento sepiin la reivindicacidn
2¢, caracterizado porque dichio procedimivnto proporciona
un producto que tiene una porosidad de menos de 0,06 por
5 ciento en volumen, .
br,o Un procc-dimiento de tratamiento de un acero

aleado de colada muy rapida,

« "

Tal y como se hi descrito en lua demoria que un-
tecede, representuado en los aibujos que se acowpalian y
‘10' para los lines que se nun esnecificado,
Estua Memoria consta de veintiuna hojas escritas

a mdquina por unu sola cara,

Madrid, 21 ‘ﬁﬁ‘ ‘%’g?l;

PoA,

12.8-7h -2l
L¥G.
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