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El presente invento se refiere a un aparato para pro
ducir filamento metdlico, alambre, fleje, chapa, fibra o
similar de matal, denominados en lo que sigue célectivameg
te filamento metédlico.

Se sabe producir filamento metdlico a partir de me-
tal fundido utilizando medios de.extraccién, tales como un
tambor, disco o rueda (de preferencia enfriado interior-
mente), que es capaz de girar con su borde periférico en
contacto‘con el metal fundido, de modo que el metal en con
tacto con el borde es enfriédo y expulsado como filamento
metédlico. Esta técnica bésica estd ilustrade en las paten
tes briténicas ndms. 1.396,728; 1.448.494; 1.435.990 y
1.455.705. La superficie periférica de los medios de ex-
traceién puede ser lisa o, alternativamente, puede ééﬁai
ranurada periféricamente para proporcionar una plufalidad-
de bordes para producir simultdneamente una pluralidafwsi~
milar de filamentos metdlicos a partir del metal fundido.
Alternativa o-adicionalmente, la superficie puedé estari
dotada de muescas de modo que se produzca filamento corto
en vez de una longitud continua. : ‘5’

Se ha encontrado que puedé producirse material “séli-

do de seccibn transversal sustancialmente uniforme scbié

-

una base continua o semi-continua si la profundidad de in
mersién de los medios de extraccidn puede ser mantenida
constante. " ' h

Esto se ha conseguldo previamente haciendo descender

"los medios de extraccién en un horno o crisol lleno de me

tal fundido a una velocidad que mantiene la profundidad de

inmersién constante a medida que desciende el nivel del me

tal fundido en el horno o crisol, o elevando el horno o
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—erisol verticalmente a una velocidad similar,-hacia los -
‘medios de extraccién fijos. Estos métodos pueden produ--
‘¢ir solamente material en forma de filamento o fleje en -
tanto el irayecto de las £ibras o el fleje expulsados no
choque con el borde del horno o crisol. .
Alternabivamente, se ha encontrado posible fijar la
posicibn relativa de los medios de extraceién por encima |
de un horno de fusién de tal modo que cuando el horno ca~:
t4 lleno, el dispositivo de extraccién es sumergido a“l%‘
profundidad correcta ¥, a continuacidn, se mantiene elmn&
vel del metal en el horno alimentando de modo continug ma
terial alargado s6lido con la composicién deseada a uno‘~
velocidad igual a la velocidad de extraccién de los medios
de extraccién. De este modo, ¢l material puede ser ex—-—-
traldo continuamente dufante largos periodos 1imitaddsfsg
lamente por la vida del revestimiento refractorio del hor
no, el cual sufre una importante erosidn en la regién del
nivel sustancialmente constante al que es cérgado el hof—
no. Bste método adélece,sin embargo; de varias desventa-
jas. En primer lugar, el material alimentado controla la
composicidén del producto, y no es posible producir filaw-
mentos o fleje con una composicifn que no esté disponible
en material alargado. En segundo lugar, la varilla debe
ser fundida en el horno y los métodos de calentamiento utj
lizados para asegurar esta fusidn, por ejemplo caienta~-~
miento por induccidén crean, a menudo, turbulencias que ==
Gan como resultado una profundidad de inmersidén no cons--
. tante para los medios de extraccidn y, que por tanto, -~ ~
afecta adversamente a la calidad del producto obtenido.,

Es por ello un objeto del presente invento obviar o




10

15

20

- 25

30
06113

- mitigar las desventajas antes mencionadas,

“medios de extraceién giratorios tales como un disco, “am-

invento reside en el recipiente de contencién del metal

. fundido movible a'bivotamiento. Este recipiente es tal-’

tloja nGm. 3

De acuerdo con un primer aspecto del presente inven-
to, ée ha creado un aparato para producir filamento metéd-
liCO;que comprende un recipiente para contener metal fun-
didok;y medios de extraccidn para producir filamento metd
lico a partir de metal fundido contenido en el recipiente,
pudiendo pivotar dicho-recipiente para desplazar el metal
fundido hacia los medios de extraccién. '

Por su parte, un método para proﬁucir filamento metd .
lico cémprende emplear un dispositivo de Extraccién para
producir filamento metdlico a partir de metal fundido con
tenido en un recipiente y mover a pivptamiento el recipien

te para desplagar metal fundido hacia los medios de extrac)

- &

~a

cién. . .
El invento es aplicable, particularmente, al uso de
bor o rueda, enfriando interiormente, del tipo descrito an
teriormente, qué produce filamento metélico con un espe-
sor gue depende de la profundidad de inmersién de los me-
dios de extraccidi. | "l
Independientemente de la naturaleza de los medice de

extraccibén utilizados, la caracteristica importante déif

que gu movimiento de pivotamiento.hace que el metal fuﬁii—
do sea desplazado hacia los medios.de extraccidn de ﬁodo
que dichos medigs de extraccign'puedan continuar producien
do filamento metdlico mientras la cargd de metal fundido
en el recipiente es agotada debido a la produccidn de fi-

lamento metdlico. ILa forma del recipiente, y el posicio-
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'exterior del recipiente sin obstédculo por parte de las pa

se aleja del eje geométrico alrededor del cual pivota -ol-

‘seflo ‘geométrico tal gue su movimiento de pivotamiento &g -

Hoja ntim, 4
s !

namiento de los medios de extraccibén deben ser tales cue

el filamento metdlico pueda ser retirado continuamente al

redes del recipiente.

El propio recipiente tiene preferiblemgnte, ung c¢on-
figuracifn tal que cuando estd en una posicién en la que
es (capaz de conbener una carga completa de metal fundido,
la superficie interior de su base estd inclinada con res--

pecto a la horizontal en una direccién hacia abajo y que .

recipiente. Para tal recipiente, los medios de extraceiln
estarin situados préximos al eje de pivotamiento, de modo
que el movimiento de pivotamiento hacia arriba del redi;—
piente, asegure que los medios de extraceidn son aliméﬁté
dog continuamente con metal fundido. Preferiblemente}ﬁla
pa}ed del recipiente en el extremo mis profundo del m&smé,
esté .arqueada en seccidn verticdl y el eje de pivotamier~
40 coincide sustancialmente con el centro de curvatura de
15 pared. Un ejemplo de tal recipiente es un recipiénte
abierto en su parte superior, qué tiene la forma de un ~-
segmento de un cilindro circulér recto y que tiene un eje
de pivotamiento horizontal que coincide sustancialmente -~
con el vértice del segmento. Tal recipiente puede, si se
desea, ser profundizado en su extremo pivotado sin deiri-
mento, en cuyo caso se prefiere alin que el movimiento de
pivotamiento del recipiente esté centrado en el centro —-
del radio de la superficie curvada alejada del pivote.

Los recipiente descritos anteriormente son de un di-

velocidad constante desplaza el metal fundido 2 velocidad
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_6onsfahte.a los medibs de extraccién. Alternétivamente,

.ve1oc1dad del movimiento de pivotamiento puede ser hecha

i cibn. I

- tamiento de plasma eléctrico, una bobina de induccién im-

Hojan nam. 5

—

»*

gi el reclplenbe no estd as{ disefiado geométrlcamente, la

«varlar def modo que exists ain una velocidad donstante de
desplazamiento de metal fundido hacia los medios de extrag
Los medios de extraccidn puede ser separados prefe-—
riblemente, del recipiente para facilitar el llenado del*'
mismo con metal fundido. Preferlblemente, tanbién eSu%p‘i
previstos medios de calentamiento auxiliares para el neéi
piente, para asegurar que la masa en fusién se mantiené:a
vna temperatura constante adecuada para la producéi6n’ié:
filamento. T0os medios de calentamiento, qﬁe son tamb{éﬁ,
preferiblemente, movibles para facilitar la carga_del?rel
cipiente, pueden ser, por ejemplo, electrodos de carﬁﬁﬁ:i
para hacer saltar un arco sobre la superficie de la masé
fundida, electrodos para provocar un arco de calentgmlen—.

+0 por enclma de la masa fundida, un dispositivo de calen

plantada en un revestimiento refractario Qel recipiente o
quemadores usuales.

Durante el método de producir filamento metdlico, el
recipiente es vaciado progresivamente de metal fundido y
el movimiento de pivotamiento, y la operacibn de extrace—-
c¢idn, se continuan hasta poco antes de que el recipiente
sea vaciado por completo. Ia operacidn de detencidén del
movimiento de pivotamiento puede ser efectuada manualmen—
te por un operario o por un interruptor de limite automi-
tico adecuado. ‘

A fin de rellenar el recipiente, puedenretirarse los
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|_medios de. extraccidén (y los medios de calentamiento auxi-
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lidres, si existen), devolverse el recipiente a la posi—-
cibn de partida, y llenarse subsiguientemente situdndolo

en posicibén debajo del pico de vertido de cualquier horno
o crisol de fusién usual, o per medio de un cucharén ali-
mentado una unidad de fusibén que alimenta.Varios recipien
tes, '

El invento serd descrito adicionalmente a modo déiQAf
ejemplo con referencia a los dibujos adjuntos, en los-ﬁﬁq:

ILas figuras la~c -ilustran diagramdticamente el méindo
de acuerdo con el invento; ¥y | |

La figura 2 es una vista lateral en seccidén de uhgf;
realizacién de un aparato de mcuerdo con el invento., -

. Con referencia a las figuras la-c, un aparato para -
prohueir filamento metdlico comprende un recipiente Iy, ==
que estid abierto por su parte suferior ¥ que tiene forﬁg.
de segmento de cilindro circular recto pivotado alrededof
de un eje 2 en el vértice del segmento y una rueda de'ex-
traceidn giratoria 3 para producir filamento metdlico, cu
yo espesor depende de la profundidad de inmersién de la -
rueda 3 en el metal fundido 4. '

La figura la muestra el recipiente 1 cargado sustan-
cialmente por completo con metal fundidb 4 v la rueds de
extraceién 3 que produce filamento 5 a partir de é1.

Cusndo la operacidén de extraccién continua, el reci-
piente 1 es hecho pivotar a una velocidad controlada en -~
la direccidn de la flecha 6, de modo que la rueda de ex~-—
traceifn 3 conlinua estando sumergida a la misma profundi
dad en el metal fundido 4, produciendo con ello filamento’

de seccibn transversal sustancialmente constante. ILa fi-
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|_gura 1b muestra una p051016n 1ntermed1a del rec1p1ente 1,
en la que aproximadamente la mitad de la carga de metal -
‘original ha sido utilizade, y la figura lc¢ muestra el re-
cipiente:l pricticemente vacfo de metal. Seria cerca del
pasd mostrado en la figura le cuando se interrumpirfa la
operacibn de extraccién y se recargaria el recipiente. -

. Con referencia a la figura 2, un aparato para pro%u—

3

cir filamento metdlico comprende um recipiente 20 montgde' .
pivotablemente ¥ un tambor de extraccién giratorio 21 ﬁ%&}
ra producir filamento metdlico a partir de metal fundid?.
22 contenido en el recipiente 20. s

.'\s

A re01p1ente 20, que comprende unz envolvente o - -
cuerpo de acero exterior 23 revestido con un material }E;
fractario 24, tiene una pared frontal 20a, una pared pds-
terlor 20b y dos paredes laterales 20c¢ (de las que se—ha
mostrado solanehte una). Da pared frontal 20a es de menar
altura que la pared posterior 20b y, como se ha mostr&&q
en la figura 2, ia superficie interior de la base del ;é—
cipiente se incling hacia abajo separindose de la pared -
frontal 20a hacia la pared posterior 20b, cuando el reci-
piente estd en posiciédn ﬁara recibir una carga completa -
de metal fundido. Adicionalmente la superficie interior
de la pared posterior 20b estd arqueada en seccidn verti~
cal, con un radio Rl

El recipiente 20 est4 montado plvotablenente por me-
dio de dos ejes 25 (solamente se ha mostrado uno) gue es-
tén posicionados de tal modo que el movimiento de pivota~
miento del recipiente 20 esté centrado, o casi lo esté,r—

en el centro del radio de la superficie interior de la pa’

red posterior 20b. Los ejes 25 estén soportados en apoyos




P ) tloja ntim, I 8

1 | 26 (solamente se ha mostrado uno).
! La superficie exterior de la paredlposterior estd w-
‘provista de una cremallera 27, que tiens un radioc de cur-
vatura Ryy ¥ un pifién 28 estd previsto para.engrane con -
5 la cremallera 27, para efectuar el movimiento de pivota--
miento del recipiente 20. EL pifin 28 puede estar sopor-
¢ | tado a 1= alfura requerida, por ejemplo por medio de so--
' portes 29, L
Un dispositivo de calentamiento auxiliar retirable —.
10 30 est4d previsto sobre el recipiente 20 y comprende doéf;
' electrodos de grafito 31 (solamente se ha mostrado uno),
montados en portaelectrodos 32. Los electrodos 31 soﬁ'}-
utilizados para el calentamiento por arco directo, para - |
mantener la cargs de metal fundido a la temperatura regue
15 ridé; ¥y el dispositivo de calentamiento 30 incluye una --—
campéna 33 para hacer minimes las pérdides de calor. . |
Durante el funcionamiento, el recipiente 20 es 11é§§
do cdﬁ metal fundido 22 hasta el nivel 22a. El tambdr de
extraccién giratorio 21 es bajado a cualquier posicién —-
20 adecuada que puede ser fraccionariamente por encima de la
superficie de metal fundido 22a, pero que debe estar més
cerca del eje 25 que del extremo redondeado del recipien-
te 20. Una vez que el recipiente 20 estd lleno y el pi--
fibn 28 es hecho girar a wna velocidad controlada eﬁ la di
25 | reccibén de la flecha A, la superficie 22a del metal serd
. puesta en contacto con el tambor giratorio 21 y la extrac
¢idn para preducir filamento metdlico 34 comenzavrd y con-
tinuard (puesto oue el pifién 28 es hecho girar) hasta que
la cgntidad de metal en el recipiente 20 sea reducida a -

.30 un nivel crfticamente bajo.

21088

"
T
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-  Sih embargo, el vaciado del recipiente pér debajo ==

del nivel representado por el radio que une el eje de pi-

ferida al recipiente de extraccién.

Hojr nam. 9

»

votamiento a la base de la parte mis inferior de la pared
posterior arqueada 22b de radio Rl (es decir punto B en -
la figura 2),. dard como resultado un desplazamiento no —-
uniforme del metal para wna velocidad constante de desvia
cién del recipiente, dando lugar a uns. consiguiente adel~_
gazamiento del filamento. En el dibujo, este nivel créﬁif

co es el representado por el radio ilustrado Ry aliin+

-
a=

Una vez gque la earga metdlica ha sido reducidas al. i
vel minimo deseado, el recipiente 20 puede ser vueltoﬁé%g'
la posicibén de partida y, después de retirado el tamb;f’£
2l y al dlSpOSlulVO de calentamiento 30, puede ser recar-
gado con metal fundido. , BEEREE R

. "El invento tiene lg ventaja de que pueden ser pfadﬁh
cildas tandasde filamentos de cualquier composicién aeqeé;
da de modo sembcontlnuo sin necesidad de mover exactam°ﬁ~
te el dmspos1t1vo de extracclén ni de leVan,ar un horno -
compllcado ¥y pesado.

Adicionalmente, el material metdlico a fundir.: para
?roducir el filamento no necesita estar excesivamente lim
pio ya que cualesquiera iﬁpurezas pueden ser desespumadas

del horno de fusidn antes de que la masa fundida sea trang
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! REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva, que se Pre=—
gentan para que sean objeto de esta solicitud de Patents
de Invencién en Espafia, por VEINTE aflos, son los que sE-»
recogen en las reivindiceciones siguientes: :.

1l2,~ Un aparato pars producir filamentos metdlicos,
que comprende un recipiente para contener metal fundide -y
medios de extraceibn pars producir filamento'meté}icawaﬂf
partir del metal fundidb contenido en el recipiente,vgieg
dq pivotable dicho recipiente para desplazar el metal_fﬁg
dido hacia los medios de extraccifn. o

I 28.- Aparato segin se ha reivindicado en la reivindi
cacién 1&, en el que los medios de extraccién son medios
de extraccidén giratorios.

&,~ Aparato seglin se ha reivindicado en la reivindi
cacibn 28, en el que los medios de extraccidén giratorios
estén constituldos por un tambor, disco o rueda, enfrige-—
do interiormente.

&,- Aparato segin se ha reivindicado en cualquiera
de las reivindiczciones 12 a 3%, en el que el recipiente
tiene un disefio tal que su movimiento de pivotamiento a
velocidad constante dard como resultado unz velocidad ~ -

sustancizlmente constante de desplazamiento del metal fun

dido hacia los medios de extraccidn.
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—  52,- Aparato segin ce ha reivindicado en cualquiera

de las reivindicaciones 12 a 42, en el que el recipiente
tiene una configuracidn -tal que, cuando estd en vne posi-
cifén en que es capaz de contener una carga completa de me-

tal fundido, la supérficig interior de su base estd incli-

nada con respecto a la horizontal en una direccidén que se

gepara hacia abajo desde los medios de extraccion,

6¢,- Aparato segin se ha remv;ndicado en cualqulera de
las relv1nalca01onee 12 a 5%, en el que el reciplente tiene
una pared gue ‘estd arqueada en seccidn vertical y el centro
de curvatura de la pared colncide sustancialmente con el
eje éliededor del cual pivota el recipiente.

72.~ Aparato segin se ha reivindicado en la reivdndi—
cacién 62, en el que el recmplente es un recipiente ab1er~
to por su parte superlor, en forma de segmento de clllnaro
cireular recto, estando pivetado el recipiente alredehur de
un eje de pivotam?ento sustancialmente horizontal que ccih
cide esencialmente con el vértice del segmento. L

82,~- Aparato seglin se ha reivindicado en cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 7%, en el que el recipieﬁfé es
movible a pivotamiento por medio de una disposicidn dé*éﬁg

mallera y pifidn. ‘ : 2

98, - Apérato segin se ﬂa reivindicado en cualqpiéfaide
las reivindicaciones 12 a 82, en el que estén previatdéﬂmg
dios de calentamiento para mantener la temperatura del me-
tel fundido contenido en el rec101ente. '

108,~ "UH APARATO PARA PRODULIR AILAMLNTOS HETALICOS",

Tal ¥y como se ha descrito en la Kemoria que antecede,
representado en los dibujos que se acompafian y para los fi_

nes que se han especificado.
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Bsta Memoria consta de doce hojas escritas a mdquina

por una sola cara,

Madrid,
P. ¢
Fernaindo| de Elzaburu
Por Poder, < Z
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