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" doswmétodos anteriores, un alambre es estirado a través de

Eséa invencidén se refiere a una técnica que fa-
cilita eficaz y econdémicamente una pluralidad de filamentos
més finos, encerrando de forma continua, umpluralidad de
alambres con un material de guarnicibén exterior en forma de
banda y que es alimentado a fin de formar un tubo que encig
rra una .pluralidad de alaﬁbres, siendo entonces estirado.

Los métodos convencionales de estirado de alam-
bre para obtener un filamento fino de un &rea de seccidn
transversal mis pequeiia a partir de un alambre con un &rea
de seccibén transversal fijada, son substancialmente como si4
gue.

Es decir, se conocen un método en el ‘que cada |
alambre con un &rea de sgccién transversal fijada se pasa a
través de un troquel a fin de recibir la forma de un alam-
bre de una seccidén transversal més pequefia (estirado de alam
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 que tiene un &rea de seccidn
transversal fijada en el interior de un tubo conformindose
gsobre su contorno de forma que constituyen una estructura
integral de partes interiores y exteriores dobles, se esti-
ra, se inserta una pluralidad de dichas estructuras dobles
estiradas y unidas en un tubo de mayor didmetro y.se estira
repitiéndose después las operaciones de insertar y unir'en

el tubo ¥y de estirado. Sin embargo, en cualquiera de los

un troquel y hay tal nimero de defectos que, no solamente se¢
requiere un aparato grande para la produccidn en masa, sino

que también es inadecuado como método para la obtencidén de
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los llamados filamentos de un érea de seccidén transversal
fina, y:la velocidad de prgduccién es baja como una carac-
teristica general de dicho estirado de alambre. Por consi-
guiente, el Ultimo método se le considera como un método de
estirado de alambre adaptado especialmente para moldear fi-
lamentos. No obstante, iﬁcluso en este método, no solamente
hay una dificultad técnica en la etapa de insertar un alam-
bre en el tubo, gino también .eh la etapa de estirado de ca-
da alambre (estructura doble) a'través de un troquel, de la
misma forma qﬁe en log dos piimeros métodos es un requisito
previo importante y los problemas en la produccién en masa
permanecen todavig sin resolver. Particularmente, incluso
en la ﬁltimaltédﬁica; iﬁ-desventaja e inconveniente en tiem-
PO ¥ manejo para rgmaﬁaﬁ Yy estirar una estructura doble va-
rias veces_sbn nuy grandes. En vista de dichos problemas en
la técnica convencionﬁl.de estirado de alambre como se men-
c¢ciona anteriormeﬁte, los inventores de este caso han inven-
tado ya un método trascendental de estirado de alambre- (so0-
licitud de paténte daponeéa Nimero 78.949/1967). La inven-
cién presentada hoy es para facilitar un método y aparato
para obtener més-efiéaz y positivamente filamentos finos

en base a la.invencién de esta anterior solicitud.

Es decir, un objeto principal de la presente in-
veneién es la obtencién simulténea de una pluralidad de lar-
gos filamentos finos por medio de un método y un aparato sen
cillos y resolver el problema de la ruptura del alambre cuan
donse procede a estirarlo. | |

Otro objeto délla presente invencidén es facilitay

un método y aparato para bbtener simulténeamente y de forma

continuads muchos filamentos finos.
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1 vres mientras se’leé-estira; ldemés, el alambre estirado

Un objeto més de la presente invencién es faci-
litar un método y aparato en los que, en caso de alambres de
estirado, los alambres gdyadentes no se incrustan entre si;

Otpo objeto de la fresente invencidén es facilitan
un método y aparato para obtensr filamentos finos de cual-
quier forma_éupefficial'final & igualmente se facilil un mé
todo y aparato que se pﬁe&en aplicar a un dispositivo para
obtener fibfas mny'finas'qe acero inoxidable que = pueden
aplicar en hilos antiestaticos, tales como hilos mezclados
de fibra meté;ica particularmente. ’

'Es decir, la péesehte‘inQencién es una realiza-
¢idn sumamente-mejorada de una_nuevé jdea parsa revestir una
pluralidad'dé'alambreé’;ecogidos y dispuestos de forma que
estén paralelos como un %odo con un material de guarnicidn
exterior en forma deyﬁanda largado. y que avanza junto con um
metal fundido con diého,matepial de guarnicidén exterior y
péra estirarlos una vez,re?éstidos a través de un troquel.
De acuerdo con esta invencién se obtiemen fécil.y eficazmen-:-=
te alambres aifamente éstirados por medio de un ﬁétodo N

aparato sencillos sin que se rompan y se incrusten los alam-

puede conservar fabilmeﬁte 1a forma de la superficie final
del alaﬁbre'de mhteriai en bruto. Por consiguiate, se puede
obtener un broductb-estifado con cualquier forma de superfi-
cie final.

Los detalles de.ia presente invencidn resultan
eviddentes en la siguiente_descripcién.con referencia a los
dibujos que se acompaﬁan; en los que:

Figura 1 es un esquema de conjunto de las etapas

bésicas.
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fFigura_a es una vista en seccidén ampliada sobre
la linea II-IT en la Figura 1. ‘

Figura 3 es una vista en seccidn ampliada sobre
la linea ITI-III en la Figura 1.

Figura 4 es una visﬁa en seccibén ampliada sobre
la linea IV-IV en la Figura 1. -

‘ Figura 5 es un: esquema de conjunto de un aparato
para estirado de alambre adaptado para estirar eficazmente
un cuerpo unido estirado ‘en la Figura 1.

Figura 6 es una v1sta en: seccidén amplisda sobre
la linea VI-VI en la Flgura 5,

Flgura 7 es un esquema de conjunto que muestra
una invencién comblnada en la cual se fija en posicién ver-
tical una etapg que imparte metal fundido.

Figuiavé es una vista en seccidén ampliada sobre
la linea VIII-VIII en 1la Figura 7.

- Figura 9 eé,ﬁﬁ ésqugma de conjunto que muestra
etapas en las qQue se estira una cantidad'particularmente~,
grande. h '
| Figura 10 es uné vista en seccidén ampliada sobre
la 1inea I-X en la Flgura 9.

Antes de nada, se expllcaré una realizacién de
la presente invencién con referencia & las Figuras 1 a 4. Ey
la Figura 1,_ée 1arga;un'ﬁaterial de guarnicién exterior en
forma de banda que eséé arrollado sobre un carrete Rl mien-
tras se le dobla paﬁa que adopte, de manera muy ligera, la
foxma de una artessa. Un rod1llo guia 2, que es un dispositi-
VO para curvar este material de guernicidn exterior en rormi
de beanda 1, es un rodillo parabélico abultado por el centro.

El material de guarnicién exterior en forma de banda 1 esté
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curvado en séntido trahsversal nientras est& en contacto
{ntimo con 1la superficie curva del rodillo-guiaAa. El mate-
rial de guarnicién exteriﬁr en forma de banda largado de
esta manera es aiimentédbva una atmbésfera gaseosa ajustada.
La parte de liﬁea'.a'trazos indicada por la letra G en la

Fig. 1 es un precinto de gas para evitar la'oxidgcién de

los alambres. Se introduce una bluralidad de alambres termi-

nados 3 para ger 11mpiadas ‘Bus superf1c1es de foorma sincro-
nizada con el material de guarniclon exterior en forma de

banda 1 en esta atmésfera gaseosa agustada Yy se les recogdw

-acuerdo con la curvatura del antes citado material de guar—

nicién exterior en forma de banda de forma paralela a la

misma mediante un rédillo de uni6n parabdlico 4 igualmente

ralidad de aiambreé % con un espaciamiento adecusdo entre
cada uno de llos y no debiendo estar en contacto intimo con

el material de guarnicién exter;or'en forma de banda 1. De

e

“abultado por el centro. En este caso, se recogeria una plu- o

esta forma, la pluralidad de slambres 3 esté&-unida:y-dispueg—-

ta paralelamente sobre el material de guarnicidén exterior

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

forma se muestra en seccidn en Figura 2.Asi el material de guar

nicién exterior en férma.de'banda 1 y la pluralidad de alam
bres 3 avanzan'de forma substancialmente paralela en la at-
mdsfera gaseosa ajusta&a.'Se impérte un material fundido M
& 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 guarnicién exterior en forma de banda
1l y a la pluralidad de alambres 3,'pero el pulverizado de
la fusidn es més adecuado. En el dibuje, 5 es una bogunilla
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de pulverizado de la fusién. Cobre o una aleacién cobre-ni-
quel serén adoptados para uso aqui como metal fundido M, en
caso de que los alambres 1 sean alambres de acero inoxide-
ble. Es decir, se prefiere un metal que dificilmente forme

aleacidén con.el alambre 1. De este modg, el metal fundido M

recubre la superficie superior curva del material de guarnid
cién exterior en forma de banda 1 y la pluralidad de alam-
bres. Esta manera se muestra en seccidn en la Figura 3. El
naterial de guarnicidén exterior en forma de banda 1, al cual
se imperte de esta forma el metal fundido M recibe la forma
de tubo con un rodillo formador de tubos 6, con el fin de
que encierre elrmetal fundido M ¥ la pluralidad de alambres
3. El material de guarnicién exterior en forma de banda 1
hecho de esta manera tuﬁo, esta perfectamente precintado
con un rodille de fijacibén 7 una vez que encierre al metal
fundido M y la bluralidad 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 seccidn en la Figura 4. Aqui
ha de notar que el metal fundido M impartido, se ha solidi-
ficado para.llenar los éépacios entre el material de guarﬁif
cibén exterior én forﬁa‘de bénda 1y la pluralidad de alam- |
bres y entre la pluralidadvde algmbres misma, de modo que
el cuerpo unido 8 puedé ser formado sin que existan huecos
J sea compacto en su interior.

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

bres y es alimentado hasta el cabrestante 12. En este caso,
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gsegin convenga, el estirado dgl alambre puede ser repetido
una pluralidad de veces interponiendo un segundo rodillo 13
de tensién invefsa, un~segundo troquel i4 ¥ un segundo rodi-
llo 15 de tenszén normal. El troquel que se utiliza en este
método, puede ser, bien un troquel ordinario o un troquel
de rodillo. De este modo,.la pluralidad de alambres 3, esté
unida péralelémente y -de forms continuada encerrados Jjunta-
mente coﬁ el métal fundido M y el material de guarniciﬁn ©X-
terior en forma de bandg ;, pare formar un cuerpo unido 8 er
el cual se ha solidificado ei metal fundido y es estirado.
En este caso, el cuerpo unldo 8 se le hace tan grande con ui
diémetro adecuado de forma que resulte eficaz en la poste-

rior operacién de estlrado de glambre. Es decir, si los

alambres 3 son gstiradosrcomo estén, habri naturalmente un 1

limite para el grado de trabajo de estirado, serid muy 4ifi-
c¢il fisicamente estirarlos con un troquel hasta la etapa de
los llamados filamentbs.y sefé-muy ineficaz en la industria
tos. En la presente 1nvenclon, en dicho punto de vista, se

une una pluralidad de'élambrqs 3.y se solidifica con un me-

tal fundido distinto del material de los alambres y del matet

rial de suarniciénAexteridr”en forma de banda 1 para ser
llevados para que constituyan un alambre (cuerpo unido 8)
de un mayor grosor aparente nientras los alambres- son larga-

dos, se les hace avanzar unidos paralelamente y se estira

este alambre. Dmcho_sea de paso, en el caso que una plurali+

dad de alambres esté unida con un. material tubular de guarni

cién ezterior'y sean estirados se tendrd el defecto de que
la pluralidad de alamﬁres encerrados con el material de
guarnicidn exterior se incrustan entre si, debido al calor

L
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generaderﬁ el caso del estirado de alambre, ademés serd di-
fieil unir paralelamenté'la pluralidad de alamwbres dentro
del material tubular de guarnicién exterior, se formerén nu-
merosos espacios entre la pluralida& de alambreas, no se ob-
tendri una perfecta integracién del cuerpo entero y los
alambres se romperén.de fé;ma irrggular'en el caso del tra-
bajo de estirado de elambres. De aﬁuerdo con la presente
invencibn, se recoge ¥ se digpone de forma substancialmente
paralela une pluralidad de alambres, 3, mientras se la hace |
avanzar en,iakmisma airecciéﬁ;de:uﬁ material de guarnicién
exterior en forma de banda‘l largado para avanzar, como se
indica més arriba, sobre dicho materiel de guarnicién exte-
rior 1 y se imparte un metal fundido M a los mismos mientra
avanzan juntemente de .médo' que el metal fundido M impartido
¥ la pluralidad de aiémbres B»Quéden llegar a unirse intima-
mente para fcrhar-eficazmente un cuerpo unido 8 al cual se
puede considerar como un alambéé grueso. Por consiguiente,
la efiaacia‘de'manejo eélmny elevada y ademfis, inclugo si-
se estira este cuerpo un;@o 8, debido a que la pluralidad
de alambres 3 ehcerrada en su interior estén aislados entre
s{ por el'meta1 fundido impartido, no se incrustarin unos
sobre otros.' Ademds, la fﬁerza~dg estirado de alambres a
través del metal M se aplica a los alambres 3 resgpectivos,
de forma tan unifgrmg,qué no se romperén los alambres y se=-
ré posible un egéirédo muy elevado de los alambres.Asi, el
impartir un metal fund;do'M para la formacidén de un cuerpo
uﬁldo 8 posee ofro objeto téenico. Es decir, se calientan
los alambres 3 utilizando el exceso de calor del metal fun-
dido M de foiﬁa que pﬁeda ser aplicado el 1llamado principio

elaborado por calor. Con esto, las caracteristicas de trabaljjo
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de los alanbfes 3 pueden.ser mejoradas notablemente, se pue-
de incrementar la efiéécia operativa y se puede reducir el
difmetro delalambre del producto final. Cuando los alambresg
3 son estirados medlante este método, los espacios que ro-
dean los slambres pueden ser llenados con el metal fundido
M, impartido antes derque estén unidos a fin de que mantengﬁn
1a§ separacioqes adecuﬁdasientre éi,y, por consiguiente,
los alambres 3 serén estirados con superficie final formada
cuando son alimentados segin estén y su didmetro serd reduci
A este respécto;“la presente invencién difiere completamen-
te del sisteha de esﬁiradorde alambre en el que solsmente
se une una pluralided de alambres. En la presente invencién
no se oprimlrén unos a otros, por ser las formas de superfi+
cie final dlstlntas de las orlglnales. Al cuerpo unido estit
rado 8"a§i_obtenidp,'se le puede quitar el material de
guarnicién exterior 1 y el metal M impartido por un método
quinico y ezfraef 105 prodﬁéﬁoé estirados que se.encuentrani
en su interior.7A-esta-étépajse*la'llamawunawseparaciénudew=C€
alambre. ﬁste medio‘concreto se le selecciona en conformi-
dad con el materlal de guarnlclon exterior 1, el metal M
impartido y el materiel de los ‘alambres.

Ademés, el cuerpo unldo 8' hecho por este método
puede ser transferldo a dlcha etapa de estirado de alambre,
seglin flgura 5 pa;tlcularmente, para ser mejor estirado en
lugar de sger transfefido directamerte a dicha etapa de se-
paracién de alambre segﬁn'se menciona anteriormente. (Aqui
sa,explicarﬁ unicamenté‘echuerpo unido estirado 8' no asi
el cuerpo unido 8 no estirado). ZEn la figura 5, B, es un
carrete sobre el que se enrollas el material de guarnicidn .

exterior en forma de banda 1. El material de guarnicién




10

18

20

28

30

-11 -

exterior en.fbrma de banda 1l'es largado desde el carrete R,
y avanza como si estuviera curvado, adoptando ligeramente
la forma de una artesa a través de un rodillo guia parabd-
lico 2', abultado por el centro. Se recoge paralelamente
una pluralidad de los cuerpos unidos estirados 8' cbtenidos
en las etepas antes despritas sobre este material de guarni-
eién exferior en forma de banda 1 y se les encierrsa 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,l#‘. Aungue no se'ilustran, en el caso de
eavolver los cuerpos upi@os'estirados 8' con el material de
guarnicién exxe:ior 1', se puede impartir un metal fundido
a los mismoé a fin;dé Sbfener'el nismo efecto que en la eta-
pa anterior. En tal caso, el metal fundido serd utilizado
ﬁnicameﬁte paré obtener un todo de los elementos interiores
¥ exteriores, pudiendo ser, por consiguiente, cualquier cla-
se de metal apfopiado. Recogiendo los cuerpos unidos estira-
dos 8', paralélamente.sobre-el.material'dewguarnicién‘exte~*~'
rior 1', se encuentra un rodillo de unién parabélico 4',
abultado por el centfo. En el dibujo, ©6' es un rodillo for-
mador de tubos, 7' es un rodillo de sujecibén, 9' es un rodi-
1llo de tqnsién inversa, 1ll' es un rodillo de tensidén normal,
13' es un segundo rodillo de tensidén inversa, 1l4' es un se-
gundo troquel, 15' es un segundo rodillo de tensién y 12' eg
un cabrestante. '

Se estira pqr ﬁédio_del método en la Figura 5y
se Yienen los_alaﬁbies separados por un método quimico pa-

ra obtener productos finales.

Dicho sea de paso, la técnica bésica representa-

de por este método de estirado.de alambre incluye un método

3
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en el que muchos cuerpos unidos no estirados 8, se recogen

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

El iétodo;aqtes descrito es del tipo en el que
las etapas respectivas ée larg&r un material de guarnicién
exterior en forma de banda 1, recoger Y apilar una plurali-
dad de alambres 3, 1mpart1r a los- mlsmos un material fundi-
do M, unirlos de manera que tomen forma de tubo y estirar-
lo, se continuan suce31vamente segin disefios debido a que
estin estirados en callente utilizando el exceso de calor
del metal :undldo, deseéndose un efecto especial en el es-
tirado. En el caso dé{queAél';xcego de calor del metal fun-
dido M no se utilicé} b‘énAel caso de que la velocidad de'j
realizacién de'las'efépaé seé'tan.elevada'que el exceso de f
calor del metal fundldo pueda ser mantenido segin se requie
re para el estirado en caliente de forma constante con res-
pecto al tiempo, no siempre seré necesario hacer los dise~
fios cqntinuds.iAdemés;“él revestimiento al”estirar-se puede|-
repetir adecuadameﬂfe'hasﬁa qﬁe el‘diémetro del producto
final ha sido obtenido.

En la flgura‘7.‘se muestra una realizacién de
otra 1nvenc10n que utlllza fundamentalmente la formacién ant
tes mencionada en la‘que se utilizan particularmente un mé-
todo y aparato especialés para los medios de impartir un ma+
terial fundido al material de guarnicidn exterior en forma
de banda y a la pluralidad de alambres. Es decir, las eta-
pas. bésicas de igrghdo @el’maferial de guarnicidén exterior
en forma de banda désde el c'arreteiR5 hasta el cabrestante
12, son las mismas que péra'la'formacién que se explica en

la Fig. 1, péro de'formé‘especial ia etepa de formar un tu-
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bo mientras se imparte un metal fundido, estd de tal forma
fijada para Que se prosige de arriba hacia abajo. En la rea+
lizacidn eniFig. 7, todas las etépas desde el carrete R3
hasta el cabrestante 12, estén fijadas de tal forma que pror
sigan de arriba hacia aﬁajo pero,'huélga decir, que la in-
vencién no se limita dnicamente a ésto. Por consiguiente,

la explicacién de la formacién que se muestra en la Figura

1, serd apliceble a la explicacién géneral de todas las etaq
pas del método en la figura 7. Aqui serén explicadas las
etapas de impartir élTﬁetal fundido y la de unién formadora
de tubo, peculiares de este método. Boquillas metélicas 5
de pulverizado fundidb para pulverizar un metasl fundido M
se oponen a un material de guarniclén exterior en forma de
handa largado Yy avanzando en sentldo descendente y a una
pluralided de alambres recogldos ¥ dispuestos sobre la su~
perficie 1nterior cgrvadg de dicho material de guarniciémn
exterior 1 y'aiaﬁZAndb del nismd modo. Huelga decir que, si
el metal M se impsrte en estado fundido .al.material de guar|...
nicién exterior en forma.de banda 1 y a la pluralided de
alambres 3, no seré necesarlo utilizar solamente los llama-
dos medlos de pulverlzado fundido. Se puede impartir el me-
tal fundldo M-al material de guanniclén exterior en forma de
banda 1 y & 1a-piuralidﬁd de alambres 3 justo antes de que
el material de guarnicién exterior en forma de banda 1 se
halle paralelo a la pluialidéd de alambres 3, segiin se ilus

tra. De cualquier modo, el material fundido M se impartird

de alambres 3 se une al material de guarnicién exterior en
forma de banda 1. Incluso si en este Momento no se imparte

perfectamente el metal'fundido M a la pluralidad de alam-
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bres 3, los.glambres 3 se suﬁergen en un recipiente de me-
tal fundido M en la préxima etapa de unién formadorade tubo
¥y aqui seré perfectamente impartido el metal fundido I:a
los'alambreé 3. Es décir; cuando el material de guarnicién
exterior en forma de baﬁda ly lé pluralidad de alambres 3
aumentan gradualménte su grado de curvatura hasta juntarse
formando un tubo con ei 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 qué.forme un recipiente. Este fe~
némeno es causado pbr l§$>hechos de que el materisl de guar
nieién exteriof‘en forma de banda 1 estd formado pra ser de

forma tubular de modo que la superficie interior a la que

se imparte el metal fundldo H puede formar una superf1c1e -?

periférica 1nter;qr estpecha; que el metal fundide M im-~
partido al'material dg'guainicién exterior en forma de ban-
dal6ala pluréiiqédﬁﬁé alembres 3 cae sin ser desperdi-
ciado dentro de la parte inférior formada dentro del tubo
juntamente con ellos o més répidsmente de lo debido segin
su proplo peso y a que la pluralidad de alambres 3 se hallJ
encerrada en la pgrte qug forma el tubo, la capacidad subs-
tancial en ei.tubo continua reduciéndose y el espacio que
contiene el metalhfundiéo es muy pequeiio.

De este modo el interior del material de guarni-
cidén exterior 1 es 11ena§o con'la pluralidad de alambres 3
y el metal fundido M impartido. Esta forma se muestra en
1% Figura 8.'En el momento en gque se forma el tubo, habré
transcurrido cierto tiempo desde que se imparte -el metal
fundido M, hasta que el metal M adquiera cierta viscosidad

o dureza. Cuando el material de guérnicién exterior 1 se

Wi .-
I
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transforma en un tubo y es sujetado y acabado con un rodi-
1lo de sujecién, el metal M se habra endurecido considera~
blemente. Asi, la pluralidad de alambres 3%, se une con un
material de guarnicidén exterior en forma de banda 1 para
constituir un cuerpo unido 8. Algo que deberid observarse
en esta etapa, es la relacién existente entre la cantidad Yy
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 dimetro interior del tubo formado. Si se
imparte el metal fundiao al'ﬁaterial de guarnicidn exterior
y ademds es éliméntadq a la etapa de unién formadora de tubo
tomando un tiempo excesivamente largo, el metal fundido M
habré aumentadb én_viBCOsidéd de forma considerable o poseexnh
cierta dureza. En este momento, existird una posgibilidad de
formar una paife tosca dentro del cuerpo unido 8, No se debe
embeber gas dentro”de:diéha'partg.
| Dicho cuexpo hﬁido 8 es estirado por medio de di-
cho métqdo,de estirado.de. alambre, segin-se-ilustra, -y tiene:.-
alambres.separados-hasfa llegar a productos finales. Este
método esté adaptado pars estirar una cantidad comparativa-
mente grande de alambres y se usa el metal fundido que se

imparte de forma eficaz sin que sea desperdiciado. Particu-

espacio horizontal requerido para la elaboracidén de forma
considerable. Dicho sea de_pasé, este método puede incluir
igualmente una etapa repgtida de estirado de alambre reali-
zada mientras se imparte un metal fundido asdecuado 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, ge apliéa una etapa en la gque se une uné
pluralidad de alambres '3, de la misma forma que en la etapsa
precedente, gon.una.plurélidad de alambres 3 que avanzan
Junto con un material.dé gﬁérnicién'exterior en forma de
banda 1 recubierto con ﬁg metal fundido, un nimero de veces
adecuado para formar-una pluralidad de capas de los alambresg
3 sobre-el material_de;guarnicién exterior en forma de ban-
da 1, y se les une para'forﬁar un tubo. Este método se rea-
liza con un aparato:eh el que, seghn la Figura 9, una plura-
lidad de rodillos de unién 4 én una'etapa de tratado previo.
para unir alambres en la Iormacb tubo y una pluralidad de
boquillas 5 que imparten un metal fundido M, estén dispues-

tas en el aentido de avance del material de guarnlcmén exte-]

rior en forme. de banda 1. Sin embargo gse entiende fhcilmente

por. la expllcaclén de la reallzaclon descrita anteriormente
¥y por tanto no seré explicada detalladamente, que la etapa
necesaria prev1a de este método es 1a misma que la de la

reallzacién descrita anterlormente. Algo-que habré& de tenér-
se en cuenta de una_forma particular al poner en préctica

este métédo, €8 Trecoger x'disponer una plurélidad de grupos
de alambres para ser iamiﬁédos.s@éegivamente de forma que

no entren en contacto con los grupos de alambre laminados en
la etapa anterior. Ia forma de laminar dichos alambres 3, se
muestra en seccidn en la.Figur#_lO. Por consiguiente, los ro
dillos de unién 4, que disponen y recogen la pluralidad de
8lambres 3 sobre el matéfiél de guarniéién exterior 1, son
fijddas en posiciones sucesivas separadas de la sﬁperficie
del meterial dé guarniéién exterior 1 de acuerdo con el méto

do para svanzar el material de guarnicién exterior en forma

de banda 1. Ademés, los extremos de las boquillas 5, que sir|-




10

156

20

25

30

- 17

ven para impartir el metal fundido M al material de guarni-
cidn exterior en forma de banda 1 y a la pluralidad de alam
bres 3, estén fijados pues, a su vez, separados de la super
ficle del material de guarnicién exterior 1.

Un cuerpo Gnido 8 hecho por la unidn de alambres
que adoptardn la forma de tubo con dicho aparato, es estira
do con un.dispositivo de estirado de alambre que comprende
un troquel 10, segin se ha expiicado, para convertirse en
un cuerpo unido estirado 87, yique tiene los alambres sepa-
rados finalmente para ser productos. Este método puede in-
cluir igualmente una ebapa repetida de estirado de alambre,
siendo realizada mientras se imparte»el metal fundido, ade~
cuado a los cuerpos unides o cuerpos unidos estirados obte-
nidos de esta manera.

Como consecuencia de experimentos detenidos reali-~
zados por los presentes invenxorgs, se ha descubierto que
estos métodos y aparatos se adaptan de forma especial para
estirar alambres austeniticos de acero inoxidable. Ed' cuyo |
caso, se aplica un acero de carbono medio al materiasl de
guarnicidn exterior en forma de banda.

En resumen la Patente de Invencidn que se solicita:
deberi recaer sobre las sigulentes:

REIVINDICACIONES

1. Un aparato para estirar simultineamente una plu-
ralidad de alambres, que comprende un dispositivo para lar-
gar un material de guarnicidn exterior en forma de banda,
un“dispositivo de unidn para recoger una pluralidad de alam,
bres, de forma que el cuerpo entero pueda quedar paralelo
sobre una superficie del material de guarnicidén exterior en

forma de banda antes citado, mientras son avanzados, un dis

s
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positivo que imparte un metal fundido en el cual unas bogqui
llas se oponen a un plano en el que avanzan, el material de
guarnicién exterior en forma de banda y la pluralidad de
alambres, un dispositivo para dar al material de guarnicién
exterior en forma de banda y la pluralidad de alémbres, un
dispositivo para dar al material de guarnicidn exterior en
forma de banda la forma de tubo mediante el curvado del mig
mo en direccidn transversal y troquel para estirar los alam
bres.

2. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el
gue ha de recaer la Patente de invencién que se solicita:
UN APARATO PARA ESTTRAR SIMULTANEAMENTE. UNA PLURALIDAD DE
ATAMBRES. N

Todo conforme gqueda descrito y revindicado en
la presente memoria descriptiva que consta de dieciocho péi-

ginas mecanografiadas y dibujos que se acompafian.

Madrid, 19 noviembre _.975
BERNARDO UNGRIA
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