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Este invento se refiere a un método nueve
0 mejorado de enderezar metal en forme de elembre
varilla, barre o tubo, & cuys forme se hace aqul re~
% ferencia e incluye bajo las expresiones genéricas

De "elembre y similer" y "alembre o similard,

Este invento es esencialmente aplicable al
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enderezamiento de alambre de acero estirmdo en frio
de gran resistencia a la traccién y similar: es de~-
cir, a elambre y similar formados de aceros de con-
tenido alto y medio de carboro, en contraposicién
al acero suave que tiene propiedades relativamente
bejas de resistencia a la traccién, es decir, segin
se aplice a aceros de contenido medio y alto de car-
bono,* 2 aquellos sceros de los que el contenido de
carbono estd dentro de la gams de 0,35 a 0,9%, El
inverto puede aplicarse adicionalmente & los aceros
de aleaciones gue pueden trabajerse en frio: es de-~
cir, que pueden ser sometidos 2 una cperacidn de
estirado en frio, Los mceros cue tienen las caracte—
risticas referides en este pdrrafo particuler de es—
ta memorie descriptiva se denomiran aquf aceros de
la clase supecificedsn,

El sometimiento de alembre y simiier a unc
operacién de enderezamiento es ventajoso debido =
une veriedmd de razones, verbigracia:

(i).~ Fecilidad de menipulacibn: es decir,
no es necesario prever gradoe varisbles de curvatu~
re en las opereciones subsiguientes de manipulacién
8 las que puede ser sometido el slembre o similar,

(11).- En ciertas aplicaciones particulares
es muy deseable que el alambre o similar sea lo mée
rectc posible, Un ceso especifico es el ds los redios
de slembre para ruedas,

(iii).- Bn clertas operaciones especificas
en las que es trabajado el alsmbre ¢ similar, cuan—

to mds recto sea el alambre, més sencilla y fécil
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seréd la operacién de fabricacién, por ejemplo, en
el arrol lemiento del alambre en la produccién de
regortes en espiral.

Se sabe ya enderezar el alambre de acero
de contenido medio y slto de carbono estirado en
frfo, haciendo evenzar el slambre en el estado frio
e través de matrices desplazadas en una mdquine en-
@:rezadors giratoria, Tal método en el que se ende~
reze ¢l alembre en la condicidn fria, resulta en un
eppeoramiento importante en ciertas de las propieda~
des mecanicas del alambre. En particular hey un des-
censo acentuado del esfuerzo de prueba y algin des-
censo de la resistencia méxima del alsmbre a con-—
gsecuencia de la operacidn de enderezamiento y puede
esperarse une disminucidn similar en algune de las
Propiedades mecénicas del glembre cuando el acero
tiene forme de varilla, barra o tubo,

Por ejemploy lo8 solicitentes llevaron e
cabo el eiguiénte enseyo en slambre de scero de 8lto

contenido de cerbono gque tenfa la siguiente composi-

cidbn:
Carbono o« o + o o o « o o 0,5
MENgBNnes0 « o« o 4« o . o o 0,7
Silicio o o 4 & 4 & s o o 0,2
Azufre y fésforo, , . . . 0,05¢% méximo en
. cada csaso,
Hierro y lae impurezae comerciales ususles
el resto,

Este alambre de un dismetro de 5 mm, se hi-

zo avanzar en el estado frfo a través de une méquina
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enderezadors giratoria como se ha mencionado anterior—
mente y se encontrdé una reduccibn en el esfuerzo de
prueba deQl¥% entre el 10 y el 15%, y una reduccién

en la resistencia méximea del alambre de sustenciasl-
nente el 5.

El presente invento tiene por objeto la
provigién de un método nuevo 0 mejorado de enderezar
alembre estirado en frio y similar formsdo de acero
de la cluse que se especifica, cuyo método evita el
empeoremiento, anteriormente mencionedo, de algunas
de les propiedades mecdnicas del alambre, como ocu-
rre 8l ce endereza el alambre en el estado frio por
la técnica existente & la que se ha hecho anteriore
mente referencia, cuyo método sezin este invento
girve incidentalmente, de hecho, para mejorar sustan~
cialmente ciertas propiedades mecdnicas de alambrebd
gimilar; es decir, sirve en particular @ara nejorer
sustencialmente sus propiedades de resistencia & la
fluencia bajo tensidn as{ como para asumentar el alar-
gemiento del alambre antes de la rotura bajo tensién,

Sexmin el presente invento se proporciona
un método de enderezar alambre estirado en frio y
similar, formedo de acero de la clase que'se egspeci-
fica, que comprende calentar longitudes sucesivas
de glambre o similar a una tempersiure de revenido,
someter el alambre o similar celentado a dicha tem-
persture a una fuerza de traccidn gque actda en la
direccién de su longitud de magnitud suficientemente
grande para teniendo en cuents el tiempo durante el

cual se mantiene cada longitud de alambre & diche
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temperatura, y el valor de la mism&, comunicar de
este modo; un alergesmiento permanente sl alsmbre o
similer y efectuar un enderezamiento de le forma
del =lambre o gimilar, sin aplicar al mismo tiempo
une fuerza de traccidn suficientemente grande al
clembre que resulte en la roture del alambre bajo
le carge deiraccidn aplicada,

Con oObjeto de que pueda comprenderse cle~
ramente el significado de ciertas expresiones que
se emplean en esta memoria descripuivae, se definen
aquellas en lo que sigue:

Definiciones

l,~ Por la expresidén "alarzcamiento permanen~
te", cue agul se emplea se significa que el slarge—
miento comunicedo al alembre o similar cuando se
calienva o une temperatura de revenido como se defi~
ne més ebajo Be retiene, al menos parcialmente, des-
pués que el alambre o similar, & sido enfriado a le
tenperatura hormal, es decir, a la temperatura ambien-
te,

gn otras palebras, el alargamiento gue e
produce en una determineds longitud de alsmbre o si-
milar es mayor que el esperedo de la sume de la de-
formaecién del alambre, o0 similer, debide & la carge
de treccién spliceda, y la diletacidn lineal devida
& le subidm de la temperatura.

2.~ Por la expresidn "temperaturs de reve=
nido" ge gignifica una temperatura de revenido, como
se entiende corrientemente en la técnica, de tratar

con calor la forma particular de acero de la clase
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especificada a la que se aplice el método que'esk“
objeto de éste inventos es decir, es una temperatu~
ra dentro de la geme de revenide 2 la gque serfa ca=-
lentado el acero particular de la clase que Se espe~
cifica al que se aplica el método, después des una
operacién de templado, & fin de aumentar la ductili-
ded del =cero,

Por supuesto tal temperature estard necese~
riemente por debajo del punto mds bajo de transfor-
mecién en el disgrama de hierro y carbono y variard
necesarismente de acuerdo con el andlisis del acero
particular concernido, En el casc de acercs de con~
tenido medio o alto de carbono que tienen un conte~
nido de carbono dentro de la geme de 0,3%5 a 0,9%%
la temperatura de revenido esterfa, como se compren-
de bien, dentro de la gema de 220 e 5002 C, ¥y como
ge explicz en lo que sigue estarf{a preferentemente
dentro de la gama de 250 a 3102 ¢, En el caso de
aceros de aléaeiones que pueden trebajarse en frio
el limite superior de la temperaturs de revenido que
puede emplearse gsatisfactorismente puede ser nayor,
por ejenmplo, ten alto como 600¢ ., 7

3.~ Por la ekpresién "enderezanierto", co-
mo aqui se use, se significa que se lece que le for-.
me del alambre o similer que se somete e la operacién
de enderezamiento se ajuste més de cerca a una con-
fizmracidn ebsolutanente recta, pero no se intenta
gue este expresidn impligue neceserismente, gque se
da tal forme 2l alambre por el método sezin este ine

vento que sea perfectamente recto, aunque se cree que
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es posible, de hecho, producif, por el nétodo segin
este invernto, alambre o0 similar en una forma gque se
aproxima muy de cerca a la de la 1lfnea recta absolu-~
T ta.
S Leas ventgjas vprimariaes del presente inven—
to pueden sumarizaerse como sigues
(a).- Proporciona un método de enderezar
alambre 0 sinmilsr formado de alambre de acero esgti-

. rado er frio de 1ls clase especificade en el gue el

- 10. alambre o0 similar puede enderezarse en uns forma com-—
parable con la cue se obtiene por un méiodo de ende-
rezamiento en fr{o usando una mdquina enderezadors
giratoria como se nha descrito anteriormente, en el
que 8e evita el empeoremiento de ciertas propiedades

15.  mecédnicas del elambre que acompefiah & tel método en-
teriormente conocido, como se indica arribda,

(b)e= El elambre o similar tiene muche e
nos tendencia a la fluenciam, es decir, es mucho més
estaeble bajo condicciones de perfodos largos o con-

20, tinuog de carga de tmmecidn,

(c)e— E1 alargamiento del alambre o similar,J
antes de la roture sumenta en comparacién con un a-
lambre, de otro modo similar, producido por procedi-
mientos normeles de estirado,

25. (d)e—- E1 1imite eldstico o esfuerzo de prue-
ba del alambre o0 gimiler pueden, de hecho, incremen=
tarse grandemente en comparacidén con la de un alsm-
bre de otro modo idéntico, o0 similar, producido por
procedinientos normales de estirado.

30. (e).~ Las propiedades de resistencisz al
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Aungue el invento es capaz de splicacién
general, uns de cuyas aplicaciones muy importente
es la produccién de alambres pera su uso en la fabri-
caciédn de resortes en espirel, el invento se aplica
especialmente & la produccidn de alambres, varillas,
o barras para su uso en hormigén pretensado ya que
la configuracién particularmente recita del alambre
no sdlemente facilita su empleo pars este fin, sino
gque, como se ng& explicado en lo anterior, bhajo log
pérrafos (b) a (d) inclusives, el perfeccionamiento
de lzs propiededes de resistencia & la traceidn Lo
hace especialmente mdecumsdo pare este trabsjo, par-
ticulermente puesto que el alambre, varillae o barra
as! »roducidos poseen propiedades de resistencia a
la traccidn que son usualmente constantes bajo car~
gas de traccidn que sumertan o disminuyen,

Con relecidn a esto puede notarse que es
corriente hoy dfa, en hormipén pretensedo, emplear
como miembros pretensantes alembre, warilla o barre
formados de acero de contenido medio o alto de car—
bono ¥y producidos rediante operaciones ordinarias
de estirado en frfo, y éstas implican el inconvenienw-
te que a2l ser sometidos a2 une carge de traccién
iguel e la mitad, o mds de la mitad, de la cerga de
rotura, el alargamiento del aleambre, varilla o barre
sunenta segin pasa el tiempo y concurcrentemente, el
esfuerzo en el slembre mantenido a una deformacidn
constarte se relsje con el tiempo. Son éstos fendme-

nos perticuluimente indeseables en la construccidn
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de hormi;én pretensedo, cuyos fendmenos desventajo-
803 se evitan, o se evitan sustancialmente, fabrican—
do alambre u otro miembro pretensante de acero de
la clase especificada por el método semin este invenw-
to. '

Une ventaja adicional del invento, seqnin
se aplica a la construccidn de hormigdn pretensado
88, que si el hormigén estd provisto de miembros de
alembre pretensado estirados en frio en la maners
haste ashora corriente y se somete el hormigén a ca-
lor sustancial, por ejemplo en un incendio de un edi-
ficio, podria de este modo comunicarse un alargamien- :
to permanente al alambre bajo el efecto combinado -
del celor y la tensidn a que se somete el alambre,
Tal elargamiento permanente no puede producirse, al
menos en &l mismo grado, cuanco el alambre ha sido
fabricado de acuerdo con el presente invento porque
el alesmbre ya posee un alargamiento permanente comu=
nicado sl mismo a temperatura elevadsa,

Como se ha explicado en lo anterior, el pre-
sente invento concierne esencislmente a un método
de enderezar slembre o similer, estirado en frio,
formedo de acero de la clase que se especifica, y
aunque el método puede aplicerse a tal alambre o si-
milar, que ha sido previamente sometido & ura opera-
cidn de estirado en frifo, 1la operacidn de estirado
en frio y el método de enderezaniento sezin el pre-—
sente invento se combinen preferentemente, de modo
que la matriz de estirado o los rodillos reductores

que se emplean en la operacién de estirmdo en frio
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pueden servir perae comunicar la tensidn a una exhtre-
midad de la longitud de alambre que e gtd siendo tra—
tada segun este invento; aplicdndose la tensidn al
lado opuesto de esta longitud por varias formas co-
nocidas de dispositivos de sgsrre, por ejemplo, por
mordazas, oruge de agerre, o por medio de un bloque
giratorio o cabrestante, impulsado mecdnicamente,

en torno al cual se enrolla continuszmente el alambre
después de su enderezamiento,

El apareto requeridc pare llevar a cabo el
método que es el objeto de este invento constituird
asi una parte auxiliar de la instelacidn de estira-
do.

Cuando se enrolla el alembre o0 similar en
torno a un cabrestente o blogue giratorio, es en ls
préctica ;eneralmente necesario, a fin de facilitar
le separacidn subsiguiente del alembre o similer,
del ceabestrante o bloque, enfriar o templer el alem-
bre celentado o similar, con sgue y otros métodos
adecuados de enfriemiento para efectuar asi{ el en-
réllamiento del alembre o similar cuando esté en una
condicidn relativemente fris, De otro modo la con=-
tracién térmica que ocurre subssisuientemente, hace
gue el alambre 0 similar sgesrre el cabestrante o
bloque tan apretadansente gque pueda ser muy aiffcil
su separscidn subsiguiente,

El método preferido de calentar el alambre
0 similar es por caldeo directo de resistencia; s
decir, pasando una corriente eléctricae a travis de

aquella parte del alembre o similar que estd siendo
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sometido a la carga de traccidn, pero pueden usarse
otros medios de caldeo, por ejemplo caldeo por induc-
cién o haciendo vaser el alambre a través de un ba-
flo de plomo o sal,

El invento puede aplicarse a alpmbre o0 si-
milar, de forme sencilla o puede amplicerse a alambre
que e3 de forma dentada periféricamente y la opera-
cibén de endentemiento puede combinarse con el méto-
do de enderezamierto gue es objeto de este invento,

A fin de que el inventp pueda ser comprsn-
dido mas plenamente se hace referencia a los dibujos
en los que:

La figura 1 muestre un trazado esquemitico
de une forma de instalecidn para llever a cabo un
método especifico de acuerdo con el presente inven—
to. '

Le figura 2 muestra un gréfico que ilustre
el perfeccionamiento deACiertas-propiedades fisicas
obtenideo en el alambre acabado cuendo se somete al
método que forma el objeto Ge este inverto,

Las figures 3, 4 y 5 ilustren modificacio- ;

nes de la instalacidn ilustrade en la figura 1 pare

PR

llevar a cabo, respectivamente, tres formas modifi-
cadas del citado nmétodo,

Con referancia primero & la figura 1 de los
dibujos, el invento se ilustra aquf segin se aplica
al enderezemiento, sesdn este invento, de alambre
formado de acero de la clase que se especifica, cuyo
alambre se hace primero avanzar en el estado frio a

través de une, o mds matrices de estirado o reduccién,
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de cuyeas matrices, solo una de forma corriente se
indica en 10 en el dibujo, sirviendo tal matriz o
matrices para efectuar la reduccién de la seccidn
transversal del alamore y de este modo agesrrarlo e-
fectivemente, E1 alembre sehace avanzer continusmen-—
te a través de esta matriz 10 por medio de un cgbese
trante o bloque 11 impulsado mecénicemente, que gi=-
ra continuamente, en torno al cual se enrolla el a-
lambre por la rotacidn continua del cabestrante o
blogue en la manera conocide,

Este cebrestante o bloque 11 es generslmen—
te de forma convencionel pero iiene un Gidmetro que
es substancialmente mayor gue el que Se use normele
mente, 8lendo un didmetro particularmente convenien-
te. que puede emplearse, de 350 a 500 veces el difme-

tro del slambre; es decir, un didmetro de 250 cn.

en el caso de alambre de 5 mm. cuyo didmetro de 254 cn.

es sustancialmente cuatro veces meyor que el aue se

usea normelimente,

La 1ongitud del alsmbre que avanza continua-

mente desde lg matriz de estirado al cabrestante o
blogue se ilustra en 12,

La natriz de estirado 10 estd conectads a
través de un conductor 13 a un lado de un moior ge—
nerador de forma conocida, indicado diagraméticamen-—
te en 14 y destinado a suministrar corriente glter—
na o cortinua a une itenesidn vaja convenientemente
de 20 a 40 voltiocs, y a une intensidad sustancisl,
por ejemplo del orden de 20CG = 500 emperios,

- Bl otro lado de cute motor gensrador esté

- i <3¢ e

e’ g

e
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conectado por el conductor 15 a ung pluralidad de
escoblillas colectoras de corriente 16, cer;adas a
resorte, que estdn en contacto eléctrico conductor
con el alsmbre 12 en una posicidn intermedis entre
la natriz de estirado 10 y el cabrestante o bloque
11, estando estas escobillas dispuestas de tal modo
que Permiten que el alambre avance libremente en
relacidn & las nismas sesdn se enrollas en torno al
cabegtrante o blogue,

La disposicidn es tal que por medio de ellas
se Lacs pagar una corriente intensa del valof arrie
ba indicado, a lo largo de la perte del alambre 12
que estd entre las escobillas 16 y la matriz de es—
tirsdo 10,

%1 lado del motor genersdor 14 que estd co-
rectado a la matriz de estirado 13, esti adenas co=
rectado por otro conductor 17, a través de una resis-
tencia ajustable 18 y un mecanismo de escobillas 19,
al cabrestante o bloque giratorio 11, de modo gue
pase asf corriente a lo largo de aquells parte del
alambre 12, que estd enire el cabresterte o blogue
1l y las escobillas 16, Se regula la resistencia
ajustable 18 de tal modo que el =lémbre 12 se mantene
g8, Sesun avenza desde las escobillas 16 hacis el
cabrestante o bloque 11, a une temperatura sustancial-
mente constante, y a este fin una corriente convenien—
te para que pase a lo largo del slembre entre la es~
cobilla 16 y el cabrestante o blogue 11, es una del
orden de 30 e l0C amperios; es decir, de magnitud sus-

tarncialmente menor gue la que pass a lo largo de la

S R e e
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parte del alambre que estd entre la metriz de esti-
rado 10 y las escobilles 16, _

La disposicidn es de hecho tal que se heace
pasar una corriente mds intense a lo largo de la par-
te del alambre que estd avanzando desde la matriz
Ge estirado & las escobilles de modo que heaga subir
esta perte del zlambre con relative rapidez & la tene
peraturs deseada y el alambre es mantenido subsiguien-
temente a tal temperastura durante un verfiodo de tiem-
Po predeterminado debido ol »as0 de la corriente me-
nor a lo largo del mismo entre las escobillas 16 y
el cebrestarte o blogue 11,

La temperatura méxima alas, que se cszlienta
el slambre es, como se ha indicado arribe, uns tem-~
perczture de revenido, pero su valor depende de un
gren nimero de factores diferentes, como sigue:

(a).- Velocided de svence del alambre, Cuan-
to mayor sea la velocidad de avance del alembre, me-
nor el tlempo de calentemiento de una longitud dada
y nmeyor le temperatura a gue debe calentarse el alam-
bre,

(b).- La tensidrn aplicade al alambre nor
medio del cabrestvante o blogue giratorio, Cuanto
meyor sea la tensibn meror la temperstura que purede
enpleerse satisfactorismente, terierndo en cuenta que
si la tensibn es dem=msiado alta ocurrird entonces
la rotura del alambre bejo tensidn.

(¢)e= La naturaleza y composicidn del acero
gue sSe emplea.

Tel como se aplica a acero de contenido me~

s

e e e
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dio o contenido alto de carbono y particularmente

a alumbre de acero de alio contenido de carbono,
encontramos que se obtienen resultados satisfacto-
rios si el alsmbre se calienta a una temperstura néxi-
ma dentro e la gama de 250 a 3502 C, y con preferen—
cia dentro de la game de 270 a 3102 ¢, gue corespo:i-
de a un color de revenido del elmmbre que va Gesde

el nerrén oscuro al azul oscuro, nientras gue une

gara de revenido especislmente preferide es la yue

- corresgponde a un color de revenido gue va del vio-

leta =2l azul, es declr desde 277 a 3C02 C,
A Tirn de evitar que el alambre, al enfriar-
se subsi;mientemente, se contraiga sobre el bloque

0 cabrestante, antes de quitarlo del mismo , Ge tal

merere cue perjudigue seriamente la separacién del

alambre se proporcionan medios para enfriar el alanm-
bre immediatamente antes ce su avence alrededor del
cabregtante o blouue 1ll. |

Tales nedios comprenden un tubo 20 a través
Ge cuyo interior pasa el alambre, teniendo el tubo
un érnima sustancialnente mayor que el didmetro del
glembre y estando la extremidad del tubo nds pféxima
a) cabrestante, 0 bloque,'cerraﬁa varcialmente para
que proporcione alli simplemente un taladro centrel
21 de dnima ligerrmente mayor que el diamétro del
alambre de modo que proporcione una guia pare el
alenbre y lo mantenga sustancisglmente centrsl  dentro
del tubo, Al lzdo de esta extremidad del tubo 20,
&ste estd provisto de une entrada 22 nera sgua fria

que se slimenta continuemente a través del tubo,

s g g e s
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salienco el sguam en la extremidad opueste 23 del
mismo, y sirviendo asf para enfrier el alambre a una
tempereitura a ls que puede enrollarse sin temor de
que se agarre al cabrestante 0 blogue denasiado apree-
tadanente, 4

La corge de traccidn se aplice sl slambre
por la accidn del cebrestante o bloque 11, impulse-
do mecénicamente al avenzar el alambre, & través de
la matriz de estirado 10 y la reduccibdn de la seccién
trensversal en la metriz de estirado debe ser sufi;
cientemente grande paré permitir que ésta ejerza el
necesario g;arre sobre el alambre para este objeto,
de modo gue el cabrestente o blogque pueda ejercer
gobre el alembre unabfueria de traccidn suficiente-
mente grende para producir el slar;smiento de lg lone
&itud del alambre, cslentado a la temperatura ante~
riormente mencionada, gque sea mayor gue la suma de
la deformacién en el alembre, debide simplemente a
le corga de tracecibn, y a la dilatazeibdn linesl, de- {
bida al aumento de temperatura, e otro modo no se ‘
efectuarfa el enderezamiento deseado del zlambre y
ro se obtendrfem concurrentemente las carscter{sti-
cag, anteriormente mencionsdas, mejoradams de resis~
tencia 2 la fluencia y del aslergamiento dsl alembre
bajo traccidn,

Em el caso de alambre ordirario de scero
al cerbono ¢ similar gue tiene un contenido de car-—
bono deniro de la gama de 0,35% o 0,%5 y con prefe-
rencia dentro de la gema de 0,% a 0,95, la carga

de tracecidn gue se aplica al slambre o similar es
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aproximademente el 70y de la carge de rotura; es de—
cir con acero sl carborno que tiene un contenido de
carboro de 0,8 y una carga de rotura de aproximada-
nente 15,7 toneledss por centfmetro cusdredo, la
carge de traccidn aplicada conrresponde e un esfuer-
zo de traeccidén en el slembre, o similesr, de aproxi-
madanente 1l torieladas por centimetro cuadrado.

Gomo un ejemplo espécifico de slambre dGe
acero gl carbono estiredo en frio, de le clase gue
8e especifica, Ffabricado por un néitodo sesin este
invento, usardo la instalecidn ilustreda diagremé-
ticemente en la Figura 1 de los dibujos sdjutos,
ge dea el gue sigue:s

Compogicidrn del =lambre.

Cerbono sec.cv.se 0,84

ansanes0. i eeees 0, 7

$11iCi0ieseanacas 0,25

Azufre y fésforo, sin exceder el 0,05 en

cada caso,

Hierro y las im-

purezas ususies,, el regto
Diemétro inicial del slembre entes del estirado, 0,39%m.
La matriz de estirado que se empleaba tenfa
un dnima circular de Giandiro MInimMoO eeecece.e.s O0y5l3cm,

Velocidad de gvance del 2lambI'e svecesececcsesss 1562 M,

!

por nirmuto

Distarcie entre la matriz de estirado 10 y las
escobillas colectoras de corriente 16 era de ... 4,27 11,
La distancia entre las escobillas colectoras de

corriente 16 y el tubo de enfriamienio 20 ers de,1,83 m,
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Densidsd de corriente que pasaba 2 1o largo
de la longitud del elambre 12 entre la no-
triz de estiredo 10 y las escobillas colec~ :
tores de corrlente 16, ....vieeevecscennansaes L80Emperios
De Dengidad de corriente que pasabe & lo lergo de la
longitud de slembre entre las escobillas colec~
toras de corriente L6 y el cebrestante o 5
DLOGUE 1Ll teeenorevensssaensoncosccassonnssnsss TOsmperios
Lea tempersiturs méxima a gue se calentd sl
ic. slembre; es decir, en una posicidn entre
las escobillas colectorss de corriente 16
y el tubo de enfriemiento 20 estava dentro
de 18 £EMB G severeversccersscsesscevccess 270 8 3102 C.
La reduccidn del didmetro del alambre redon-
debido .
15, do empleado, 2 la tensidn empleade al mismo
fué desde 0,513 en la matriz de estirado 10
g 0,53 en la longitud del alcnbre que pe-~
zaba 8l tubo de enfrismierio y sobre el
cabrestarte 0 Dlogue; es decir, una reduccidn
20, totael del difmetro A8 si.eieisecscesvasesss 0,599 8 0,508
El mejoramiento en las propiedades de resis- o
tencia a la traccidn del alambre especifico antevior
febricado de acuerdo con este invento er la narera
arterior espec{fice, serd parcialmerte evidente del

gréfico cue constituye la figurs 2 de los dibujos

AN
Ui
»

en los que se ilustran dos curves de esiuerzos y
deformaciones pare slembre de la anterior composi-
cibn especifica, estiredo en frio en cada caso por

la matriz de estiramiento final = un didmetro de 0,513

30. cm., en las que la linea & trazos ilustra la curva de
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esfuerzos y deformaciones que se obtienen con el a-
lambre despuds del estirado pero antes de su elabo-
racién y le linea continue ilustra la curve 88 esfuer-
zos y deformaciones de este mismo alambre después

del estirado y elsboracién de acuerdo con el ejem—

plo especifico anterior .

Se veréd de esto gue hay una mejore notable
en el esfuerzo de ensayo de 1%, cuyo esfuerzo de en-
geyo aurente desde sproximademente 1l tonelsdas por
centimetro cuadrado en el caso de alambre no elsbo-
redo a una de aproximademente 14,2 toneladas por cen-
timetro cusdredo en el caso de alambre elaborado,

Se notaron ademds los piguientes mejoramien-
tos adicionales en les propiedades mecdnicas del alem~
bre elaborado sezin este invento, en comparacién con
un elembre de otro modo similer;

El 2l ergemiento despuds de fracture
bajo carge a la traccidfn,.......... sumentd desde el
4,66 al 7,255

El esfuerzo méximo ..ccesevecseevss. aumentd desde 15,7

toneladas por cent{-
netro cusdredo & 16,5
toneladas por certi-
netro cue drado.

El alargamiento del aslambre en el

esfuerzo méximo sumenté en un ..... 25 %

La resistencia al impacto medide por

un ensayo de impacto tensil aumenté

el 33% en el caso del alembre elebo-

rado en comperacién con el alambre sin
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gin elaborar de otro modo similér.

Aunque le tensidn.muy sustancial que se s—
Plica sl alambre cuando se caliente a una temperatu-
re dentro de la gema de temperatura de revenido, co-
mo se he definido en lo anterior, sirve para elevar
el esfuerzo de enseyo del alsmbre, también para su-
mentar su alergamiento como se ha indicedo erriba
¥y adicionalmente para sumenter la resistencie del
alambre a la fluencia bajo periodes de carga con-
tinue de traccién, el resultado més importante gue
gse Obtiene vor el efecto combiﬁado de este caldeo y
tensibn es el enderezamiento del slambre pare el ob-
Jeto anteriormente mencionado,

Aunque no se adelants smul ninguna teorfa
definide como explicacién <del enderezamierto que su-

fre el clembre, se cree que en el caso de &lambre,

lo mismo gue en el caso de varillas, barras o tubos, €8

debido al alargemiento del alembre, o similar, que
tiere lugar, durante el Proceso con la coneiguiente
reduccidn de su seccidn transverssl,

Como se ha indicado arriba el invento es
esencislmente aplicable & alembre o0 similsr, estire-
do en frio, y sunque se prefiere llevar = caebo la
elagboracidn del objeto de este invento como conti-
nuecibén del procedimiento de estirado en frfo, por-
que la matriz o rodillos reductores empleados propor-
cionan el anclaje necegario para la extremidad del
alembre que estd fabricéndose; el invento, como se
muestira en la figura 3, Puede aplicarse similarmen-

te a alambre que ha sido previamente estirado reco-

b g b n 8
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giendo une longitud de tel slasmbre estirado, o simi-
lar, enrolldndola alrededor de un tambor de slimen—
tacidn 24 provisto de un freno u otros medios pare
retardar su rotacidn, alimentdéndose el alambre des—
de este tambor de slimentacién 24, al cabrestante

o0 bloque accionado mecénicamente 11 y sometiéndolo
8l hacer egsto & calentaniento, tensidn y enfriamien-
t0 por medios digpuestos exactamente del mismo modo
que en el casgo de la instalacién ilustrada en la fi-
gure 1, como sefé evidente de esta figura 3 de los
daibujos,

Al eplicar el invento a la fabricaciébn de
alembre galvenizado de acero sl carpono, 1as escobi-
llas 16, debido sl contacto deslizable con el alam-
bre calentsdo, perjudicadsn el foro galvanizado, y
pare evitar esto en el caso de alambre galvenizado,
se usa ls disposicidén ilustrada en la figura 4 en
la cue se omiten compnletamente las escobillas de care
b6n 16 ¥y conductor 21 y el conductor 15, se conecta
directanente al mecanismo de escoblllas 19; es dscir,
ls intensa corriente de por ejemplo 300 amperios flu—~
ye desde todo el alambre que estd entre la matriz
de.estirado 10 y el cabrestante o bloque 1ll.

£l invento puede aplicarse tembién & aleme

bres, varillas, ¢ barres dentadas, en las que el aleam-

bre, varille o barra es, después de la conclusidn

de la operacién de estirado, dentado o entallsado en
la manera conocids Laciéndolo pasar entre un par de
rodillos entalladores 25 de forme corocida, provis—

tos, del,modo usuel de una serie de entalladuras o
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rebajos periféricos, .

‘tal alambre, verills o barra en talladas es
ventajosa para su aplicacién a hormigdén pretensado.

En esta disposiciédn particular, la maetriz
de estirado 10 se sustituye por uno o méds grupos de
rodillos reductores indicados diagrématicemente en
26, que sirven para efectuar una reduccién igual del
alambre, varilla o barra, y estos rodillos reducto-
res pueden sustituir o la metriz de estirado 10 con
las disposiciones ilustradas en las figuras 1 Y 4.

En esta dltima disposicién ilustrads en la
fizure 5 se lleva un conductor 13 desde el grupo mo-
tor generador 14 a los rodillos entalladores 25, de
otro modo le disposicién es idéntica a la ilustrada
en la fisurs 4. |

Con armbas disposiciones ilustradas en las
ficuras 4 y 5, en las que la corriente toral circu-
la por tvoda la longitud de szlambre o similar, inclu-
vendo aguélla parte del mismo que esid entre el tu-
bo de enfrigmiento y el cabrestante o blogque, es im-
poritante que el tubo de enfrismiento 20 esté coloca~
do tan cercs como sea préctico al cabregtante o blo-
que 1l parse rsducir la longitud del slambre enfrige

do entre el tubo 20 y el cabrestante o blogue & tra-

vés de le cudl estd circulando esta corriente total,

¥y dz este modo evitar el recalentamiento indeseable

de la misms,

Se apreciard que con las disposiciones 1lus-

tradas en las figuras 4 y 5 solamente una parte rmy

corta de lg longitud total del cable ¢ similar se
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calienta al mismo tiempo a la temperatura maxime

“e

es decir, no hay longitud sustancizl del zlambre o
similar que esté empapandose a una temperatura cons-—
tante cowo ocurre con la disposicién ilustrzda en la
figura 1, y puesto gque se encuentra que la ultima pro-
duce un alambre més consistentemente recto sgprefiere
esta disposicién como se ilustra en la figura 1, ©

una variante de la misma como se muestra en la figura
3. Por esta razén, cuando se entalla el alambrs por
medio de rodillos entalladores tales como los ilustra-
dos en 25 en la figura 5, estos rodillos entallado~
res pueden usarse con la disposicién representada en
lag figuras 1 6 3 dispusstos por delante d= la matriz
estiradora 10 o del tambor alimentador 24, entre estas

rartes y las escobillas 16.

Con cuzlquiera de las disposiciones anteriores

8i la reduccidén de la superficie dc secciédn transver-
8zl producids por lz matriz estirasdora 10 o rodillos
de eatirado 26 es demasiado baja puede ger necesario
aunentar la reaccidn d- carga puesfa de eate modo so-
bre el alambre o similar, de varios modos conocidos;
por ejemplo, haclendo pasar el alambre estirado o
8imilar a través de rodillos a los cuales hay unido
un freno, o haciendo pasar el glambre o0 similar é tra~-
vég de rodillos, que porducen una curvetura inversa,

o usando una pluralidad de matrices de estirado o gru—
pos de rodillos de estirado dispuestos en serie entre
gl, Haturalmente, el objeto del uso de talesg disposi-
tivos es sencillamente aumentar suficlentemente la

tengién en el alembre o simllar, para obtener alambre

s ez

e -
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o sinilar, gue . es 1o més recto posible.

p—

hdemads, en lugar del gruno gsenerador 14,
uede ucarse u' trangfomador para suministrar corrien-
te alterra e baja tensidn a la dersidad de corrien-
te deseada, |

Bl ziembre fabricado de acuerdo con el pre-
serte inverto, eungue »rimordialmente splicable & I
le construccidn de hormigén »rete sado, puede avli-—
cersge paras 0tros fines en los que se degea un slam—
bre que tenga unaz alta resisitencia a la fluencia y
un alto 1fimite eléstico, por ejemplo, en la produc-—
cién de resortes en espirel u otros resortes o en la
produccién de elembre de slte resistencia a2 la tféc—
cidn para su ugo en la construccidn de puentes col-
sentes,

Se comprenderd ademds cgue el inveirto puede
eplicarse a la faovricacidn de elambre o similar en

sececliozes transverseles diferentes a la redonda.

Descrita suficientemente la natureleza del
invento ssf como lo nanera de reslizerlo en la préc-
tica debe Lucerse comstar que las digposiciones an-
teriormente indicadas son susceptiéles Le modifica~
ciores Cg¢ detalle, en cuauto no alteren su Hrinci-
pio fundaﬁental, ¥y siendo lo que constituye la esen~-
cla del referido invento y por lo que se solicits
Patente de Introduceidn por 10 =aiios en Espafie: " Un

método de enderezar alambre estirado en friol; ca-

racterizédndose por lo siguiente:s
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12,- Un nétodo de enderezar slemore estira—
do en frio y similar, formado de acero de la clase
gue se egpecifica, que comprende calentar longitudes
sucesivas del slambre o similar, a une temperatura

5. de revenido, como se na definido en lo anterior, del
acero concernido, someter el alambre o similar calen-—
tado a el temperature a una fuerza de traccidn, que
actur en lé direccidn de su longitud, suficientemen-
te grande para , teniendo en cuernta el tiempo que

. 10. cade longitud @e nagnitud de alambre se mantiene a
- dicha temperatura y el valor de la misma, comunicar
Ge este modo un zlargemilenio permanentie al alambre
o similar y efectuar un enderezamienio en la forma
v, del slambre o zimilsr, sin aplicar al mismo tiempo
15, una fuerza de traccién al slambre suficientemente
grande para que resulie en la roiura del slambre ba~
jo la cergs de traccidn apliceda.

28— Un métcdo segln se reivindica en el Pune
to 1, ¥y en que el aleambre o gimilar estirado en frio

20. el efectuar el avence del nrismo o través de una na-
triz de estiredo o entre rodillos de estirado, carac-—
terizado por la psrticuleridad de que el método de
enderezamiento constituye uns etepa subsiguiente a
la operzcidn de reduccidn o estirado y porque el a-

25, lambre o similar, es hecho averzar por medios de a-
vance con los gue co-actian le matriz o rodillos de
estirado al aplicar la tensidn reqﬁerida al alembre
o gimilsr,

32.- Un método sesmin se reivindica en el

30C. purto 1, o punto 2 y en el gue el alembre y similar

g P
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es8 liecho avalizar »or medio de un csbrestente o0 blo-

que rotado mecénicamente en torro al cual se enrolls
el alambre, ceracterizedo por le etaps adicional de

enfrier el alambre y similer después que ha sido ca~
lentedo a la temperatura de revenido y antes de ser

enrrollado en torno al cabrestante o blogue para el

objeto egpecificado,.

42.- Ur método se;un se reivindica en cual-
guiera ¢e los punivos precedentes, caraclterizedo por-
que el zlambre y similar es calentado a la tempera-~
ture Ge revenido por el paso de una corrierntie elec-—
trica 8 lo _argo del nmismo,

58.- Un nétodo seylin se reivindica en el
punto 4, caracterizado porque el zlambre y similar
eg calentado por el paso & lo lafgo del mismo ae
corrientes de @iferentes densidades en diferentes
posiciones & 1o iar .o del mismo, celentédndose pri-
mero el alembre y similar, por una corriente de
densldad mayor, a lz temperstura requerida y mante—~
niéndose despuds sustancislmente & tal temperatura
por una corriente de menor densidad,

62,~ Un método sexin se -evindica en cual-
quiera de los puntos precedentes y en el gue 8l ace~-
ro comprende un scero al carbono, a diferenciea de
ur: acerc e aleacidn, csracierizado porgue el alam-
bre ¥ similar sge calients = unas temperstura de re~
venido dentro de la game de 250 a 3102 C.

72.- Un método sesin se reivindica en sl

punto &, y en el gue alambre y ginilar tiene un cone

im—

FA

B T SR

YA TN s e a5



5.

10.

- 249675

tenido de carbono de 0,84, caracterizado worque el
gl embre se calienia a una temperatuia de revenido
dentro de la gama de 227 a 3002 C.

88,.~ Un método segin se reivindica en cuzl-
quiera de los puntos preeedenteé,caracterizado por
el paso adicional de entallar periféricamente el
alambre o similar iaciendolo avanzar entre un per
de rodillos entalladores antes de calentar el mismo
e la temperatura de revenido.

g92,- Un método de enfierezar alembre esti-—
rado en frio; tal y como guede sustancialmente des-
crito en la nresente memoria e ilustrados en los
adjurtos dibujos «ue se acompsiian,
aporie congpa de veintisiete hojas

/

por ung//sols cara.
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