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Es sabido que los  alambres,cintas, tubos y 

sim ilares, mediante aalor aplicado aesde fuera, mediante cal­
deo por resistencias, mediante caldeo por paso de la  corrien­
te (frecuencia normal) o mediante calefacción producida por 
ana frecuencia media o elevada, se ponen a la  temperatura de 
tratamiento, luego se someten a un enfriamiento acelerado y, 
dado el caso, en otro paso u operación se recuecen hasta obte­
ner la  resistencia requerida. Sin duda ninguna, el método más 
económico es el caldeo mediante resistencia por corrientes 
de baja tensión de frecuencia normal, y esto por un lado aten­
diendo al precio de compra del kilovatio instalado y por otro 
lado atendiendo al rendimiento tota l. SI caldeo e léctrico  por 
resistencia posée además frente al calor aplicado desae fuera, 
en general la  ventaja de poder trabajar con la  mayor velocidad

posible.
Mediante e l presente invento se logra mejorar 

y sim plificar de modo muy esencial este procedimiento. Se par­
te aquí del conocimiento de que para formar un núcleo grande 
de sobrecalentamiento no sólo tiene importancia el valor abso­
luto del caldeo sino también el factor tiempo, por lo  manos 
en igual grado. Ssto sign ifica  que con tiempos breves de cal­
deo el valor de la  temperatura de calefacción, siempre que só­
lo  se encuentre por encima del punto cr ít ico  superior (AQg) 
queda casi sin in flu jo  sobre el tamaño de los granos por el 
temóle. Para lograr una determinada resistencia en la  b on ifi­
cación es por el contrario de mucha mayor importancia e l va­
lo r  de la  temperatura de recocido, principalmente cuando se
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trata Sel calor de recocido por choque.

En esto se procederá de modo que e l oaldeo conti­
nuo del material que se ha de tratar para el temple o para el 
recocido se realice sucesivamente con un solo paso de corrien­
te (una operaoión).

Con una disposición como en la ilustrada en el ad­
junto dibujo pueden conseguirse de modo excelente las condi­
ciones antes indicadas.

Por 1 se indica el tambor alimentador o de salida, 
por 2 los cilindros directores, por 3 los rod illos  de entrada 
de la  corriente, por 4 la  boquilla desplazable para enfriamien­
to) brusco, por 5 otros rod illos  para entrada de corriente, por 
6 otros cilindros de guía o dirección, por 7 otro dispositivo 
de enfriamiento y por 8 e l tambor bobinad o r.

la  intensidad y tensión de la  corriente se ajusta 
de modo que al pasar el alambre entre lo s  rod illos  3 de entrada 
de la  corriente y la  boquilla desplazable 4 de enfriamiento 
brusco alcance por ejemplo una temperatura de 900® C, mientras 
que entre la  iltiroa y los rodillos 5 de entrada de la  corrien­
te se alcanza aproximadamente una temperatura de 650® C. Como 
esta óltima es de importancia decisiva, la  boquilla de enfria - 
miento 4 se ajusta a esta temperatura mediante su correspon - 
diente desplazamiento. Como conductores de entrada de la  corrien­
te pueden dado e l caso servir los-cilin dros de guía 2 y 4 , lo s  
rod illos  3 de admisión de la  corriente o los  rod illos  5 para 
el mismo objeto y los cilindros de guía 6 conjuntamente. Para 
lograr un enfriamiento completo antes del bobinado en el alam - 
bre o cinta despue's del eventual paso por los  otros cilindros
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ae guía, se realiza un enfriamiento completo a la  temperatura

ael lo ca l mediante otro dispositivo enfriador 7.
Empleando líquidos conductores de co -

rriente en los  puntos de entrada de la  misma pueden evitarse 
los hoyos o señales de combustión a que puede dar lugar e l 

paso de la  corriente,
üevando a la  práctica todo el prooeso 

de la  bonificación en una atmósfera protectora adecuada pueden 
bonificarse materiales (partes) brillantes quedando completa­

mente brillantes.
Al ejecutar e l procedimiento en la  fábrica 

se ha comprobado además que a consecuencia de la  carga irregu­
la r  de la  red de corriente, en especial a l tratarse de fábri­
cas o instalaciones algo grandes.se presentan a Weces conside­
rables oscilaciones de tensión, que pueden provocar en eL tra­
tamiento te'rmico de los materiales coeficientes de resistencia 
irregulares en el producto fin a l a consecuencia de las tempe­
raturas diferentes por e llo  producidas. Estos defectos se su­
primen según el invento por el hecho de que por medio de regu­
lación  mediante relés al modo de los conocidos regulares de 
temperatura, maniobrada por un pirómetro (radiación to ta l) , 
se ajusta dado el caso la  velocidad de avance del material.
Este órgano de mando o regulación, con el f in  de lograr una 
regulación lo  más rápida posib le, pueda* dado el caso, montar­
se al principio del trayeoto de caldeo o tambie'n colocarse so­

lo  al final del trayeoto de recocido.
Se ha comprobado además que al elevarse fuer­

temente la  velocidad de trabajo, acaba por ser demasiado peque-
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ño e l intervalo de tiempo necesario para e l recocido, esto 
es, no resulta ya suficiente el tiempo que se requiere para 
e l desarrollo de la  transformación de la  estructura.

Según el invento se eleva por tanto la  velo­
cidad de tratado por el hecho de que los  alambres, cintas, 
tubos y similares que se han de tratar se someten de modo 
adaguado en la  zona del trayecto de recocido a l a  acción de 
ondas ultrasonoras, por ejemplo al tratarse de sustancias fe - 
rromagnátioas, al modo del efecto de la  magnetostrioción.

Al tratarse de modo especial de alambres a l­
tamente bonificados, para elevar principalmente todavía más 
el lím ite de elasticidad, e l material lo  más posible en la  
zona del trayecto del recocido, pero siempre en la zona de la  
temperatura más alta , se somete a una deformación plástica 
de próximamente 1 $, la  cual puede efectuarse de cualquier 
modo conveniente, por ejemplo mediante laminado en nnp o va - 
rios pares de cilindros, mediante estirado por una hilera o 
mediante pares de rod illos  directores convenientemente ajus­
tados, en los  que se realiza una deformación bien oaleulada 
por rlexión con inmediato nuevo enderezamiento.

Para elevar, ademas, en especial al tratar - 
se de materiales altamente bonificados, la  resistencia a la 
corrOsion superficial y por tanto la  resistencia a las rotu - 
ras, se logra de modo sencillo  este resultado bien sea u t i l i ­
zando como líquidos conductores en los rodillos, de entrada de 
la  corriente sustancias que produzcan una capa de fosfuro o 
una capa bruñida, por ejemplo Ca3P04, sales de bruñir o simi -
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lares, o haciendo que actúen sobre el material en la zona del 
trayecto de recocido gases o vapores que originen una capa 
superficial resistente a la  corrosión, como por ejemplo, jun­
tamente con las capas antes indicadas, otras constituidas 
por Cr, Ni, Ln, o similares.

Al aplicar el procedimiento para cabos cortos 
de alambre, cinta, v a r illa , tubo o sim ilar, se ejecuta la  
unión de los diversos trozos de modo sencillo introduciendo 
los extremos conformados por ambos lados oon mayor conicidad 
hacia e l centro, en unas piezas cortas de unión a modo de 
manguitos provistas de curias de tal modo que, dado e l caso, 
tanto por la  presión e lástica , pero de modo especial por trac­
ción longitudinal, se aprisionan firmemente y así mecánica 
y eléctricamente queden sólidamente unidas a l mismo tiempo 
que son fá c iles  de soltar. Estas piezas de unión se hacen de 
materiales de buena conductibilidad e léctrica  oon objeto de 
que apenas f i je n  calor graoias a su pequeña resistencia e léc­
tr ica . La conicidad bilateral se escoge para fa c i l ita r  e l pa­
so por los rod illos  de entrada de la corriente dispue stos elás 
ticamente. Naturalmente que la  pieza de unión puede también 
haoerse a modo de doble tenaza en condiciones por lo  demás 
iguales, Los cilindros directores señalados en el ejemplo se 
suprimen aquí totalmente o al menos se deben disponer de ma - 
ñera que puedan desacoplarse fácilmente.



La presente patente de Invención, consta de 
las siguientes reivindicacionesí

Ia. /  Procedimiento para el tratamiento tér­
mico continuo de aleaciones metálicas bonificadles, especial - 
mente para la  bonificación de alambres, cintas, tubos y simi­
lares hechos de acero empleando caldeo por resistencia eléc­
trica  mediante e l paso de corriente, caracterizado porque 
e l caldeo para el temple y también para el recocido se rea­
l iz a  sucesivamente oon un solo paso de corriente, regulánao - 
se de modo especial la  temperatura del recocido mediante des­
plazamiento adecuado de una boquilla para el enfriamiento 
rápido.

2a. /  Procedimiento, segiín lo reivindicado 
en el punto I a, caracterizado porque para evitar hoyos o se­
ñales de combustión, la  admisión de la  corriente se realiza 

empleando simultáneamente líquidos conductores de la  miaña 
corriente.

3a. /  Procedimiento, segán lo  reivindicado 
en lo s  puntos I a y 8a, caracterizado porque especialmente al 
tratar materiales brillantes, e l tratamiento se efectúa bajo 
una atmósfera de gas proteotor.

4a. /  Procedimiento, segtln lo  reivindicado 
en los puntos I a y 5 a, caracterizado porque la velocidad de
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avance se regula por un relés que se maniobra por un aparato 
ae medida de temperatura al modo de los  conocidos reguladores 

ae temperatura.
5» . /  procedimiento según lo  reivindicado 

en lo s  puntos 1 ® a 4“ , caracterizado porque e l  material que 
se ha de tratar se somete en la  zona del trayeoto de reoooi - 
do a la  acción de ondas ultrasonoras, pudie'ndose producir en 
el mismo material las vibraciones ultrasonoras al tratarse 
de materiales f  erromagnétioos, dado el caso al modo del efeo- 

to de la  magnetostricoión.
6a, /  Procedimiento, según lo  reivindicado 

en los  puntos 10 a 5**, caracterizado porque e l  material que 
se ha de tratar experimenta en la  zona del trayecto del reco­
cido una deformación plástioa de por ejemplo 1 €.

?a. /  Procedimiento, según lo  reivindicado 

en los  puntos ia a 6&, caracterizad o porque como líquidos con­
ductores de la  corriente a los rodillos de entrada de la  mis - 
ma se emplean disoluciones salinas que producen sobre el mate­
r ia l que se ha de tratar una capa superficial más resistente 
a l a  corrosión, o porque estas capas superficiales se producen 
por aotuaoión de gases o vapores preponderantemente en la 
zona del trayeoto del recocido*

8a. /  Procedimiento, según lo  reivindicado 
en los puntos 1® a 7fi, caracterizado porque al tratar trozos 

algo cortos de alambre, cinta, varillas, tubos y similares, 
se emplean como órganos de unión dispositivos cortos en do - 
ble cono con buena conductibilidad e léctrica , los  cuales se
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conforman de moflo que , dado el caso mediante presión e lá sti­
ca, pero de modo espeaial en la  tracción longitudinal, sa 
aprisionan firmemente, bien mediante ouñas o porque se con - 
forman al modo de doble tenaza, de suerte que de este modo 
se oree al mismo tiempo una buena unión mecánica y eléctrica , 
fá o il  de suprimir.

?a. /  n procedimiento para el tratamiento 
tórmico continuo de alambres, cintas, tubos y similares ,

Según se describe y reivindica en esta memo­
ria  descriptiva.

Se detalla e ilustra con los  planos cue a 
la misma se acompañan.

La cual consta de ocho hojas, foliadas y es­
critas a máquina por una sola de sus caras.

Madrid, 1953

B/Bat—
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