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La presente invencién se refiere a perfeccionamien-~
tos en la fabricacién de alambres de acero estirados, en
la cual se hacen pasar los alambres de una manera contiw
nua en un horno donde son calentados por su contacto
directo con gases calientes, primero en una atmésfera que
contiene oxigeno, a fin de quemar los jabones de estirado,
y luego en una atmésfera exenta de exceso de oxigeno,
sometiéndose después los alambres calentados de este modo
hasta una temperatura al menos igual a alrededor de 700°C,
a un enfriamiento.

El calentamiento de alambres estirados a una tempera-
tura superior a 700°C es generalmeﬁte efectuado con el fin
de recocerlos o de templarlos en un bailo ée plomo a una
temperatura préxima a 500°C, antes de hacerlos pasar por
un baflo de decapado y a menudo después por un bafic de
galvanizacidn.

Cuando se desee efectuar un recocido de los alambres,
se calientan éstos generalmente a una temperatura de 700
a 750°C antes de su enfriamiento relativamente lento, Cuan-
do se desee efectuar la operacidn denominada »patentiza-
¢ién» y que consiste en sumergir los alambres para su
enfriamiento brusco en un baiflo de plomo a una temperatura
de alrededor 500°C, se calientan previamente los alambres
a una temperatura comprendida entre 1000 y 1050°C. Si el
recocido o la patentizacidén es seguido de galvanizacidn,
el decapado que precede immediatamente a ésta es efectua=
do en un bafio habitval de §cido clorhidrico o sulfdrico,

mientras que si se desea dar simplemente a los alambres



10

15

20

25

309006

recocidos o sometidos a patentizacidn un aspecto limpio,
antes de protegerlos contra la humedad del aire, se los
hace pasar por un balio de fosfato.

Cuando los alambres son calentados por radiacién en
un horno de muflas o en un horno eléetrico, se comprueba
a menudo que sus propiedades mecdnicas resultan irregula-
res y que las mismas son a veces diferentes de un alambre
a otro tratado al mismo tiempo que el primero.

El inventor cree que estos resultados diferentes prow
vienen del hecho de que, para cliertos alambres o partes de
alambre, su calentamiento hasta la temperatura gque corres-
ponda al punto AC3 del diagrama hierro-carbono (temperatu-
ra préxima a 750°C) no ha sido lo suficientemente rdpido
ni lo bastante uniforme y que, por consiguiente, el tiem-
po durante el cual dichos alambres quedan sometidos a una
temperatura superior a la de AC3 antes de su salida del
horno, es demasiado corto si se tiene en cuenta la veloci-
dad a la cual los alambres se desplazan durante su trata-
miento después de su salida del horno, Es preciso obser-
var en efecto que el calentamiento de los alambres por
radiacidén depende esencialmente del estado de su superw
ficie y gue si dichos alambres son brillantes o estén
recubiertos de grasa, se calentardn menos rdpidamente
que si estdn oxidados. Por el hecho de que todos los
alambres no tienen el mismo estado superficial, los mis=
mos no reciben el mismo calentamiento por radiacidn vy,
por consiguiente, su estructura molecular varia de un

alambre a otro o de una parte de un alambre a otra parte
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de este mismo alambre.

Cuando los alambres son calentados en un horno a
fuego abierto, es decir en un horno en el que los gases
de combustidn se desplazan al contacte con los alambres,
este inconveniente tiende a desaparecer. Pero con estos
dltimos hornos conocidos, hay otro inconveniente. En
efecto, en estes hornos, los alambres son oxidados y des-
carburados cuando son llevados a alta temperatura por los
gases de calentamientos. Estos gases son enviados al hoxrno
antes de ser completamente quemados, de modo gue, incluso
sin exceso de oxigeno para una combustién completa, la
mezcla que se pone en contacto con los alambres contiene
atin oxigeno libres Si, con el fin de favorecer el calen-
temiento de los alambres, se envian directamente los ga-
ses en combustidn sobre ellos, esta oxidacidn resulta
favorecida. La oxidacidén de los alambres se produce
igualmente si la mezcla de gas en combustidn contiene un
exceso de gas carburante con el fin de cementar los alam~
bres dentro del hornos: En efecto, el exceso de gas carbu-
rante disminuye la velocidad de combustidn de éste y ase-
gura la presencia de oxigeno en la mezcla en contacto con
los alambres.

Adends, el anhidrido carbénico y el vapor de agua
contenidos en los gases de combustién descarburan igual=-
mente los alambres.

El paso del alambre por una llama reductora no podria
impedir la oxidacién de este alambre y los inconvenientes

resultantes si el alambre fuera calentado a una tempera-
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tura minima de 700°C.

Entre estos inconvenientes, debe todavia mencionarse
gue en el caso de que el alambre de acero haya sido oxidaw
do y descarburado durante su calentamiento a una tempera-
tura superior a 700°C, el depdsito de una capa de zinc por
galvanizacién da lugar a una menos buena adherencia de esta
capa, incluso cuando el alambre ha sufrido un decapado per-
fecto entre su oxidacidén y su galvanizaciéne

En el caso en que el alambre es sometido a patentizae
¢idn, la descarburacidn que iesulta de la oxidacidén no per-
mite ya obtener en el bafio de patentizacidén la misma dure~
za superficial que la obtenida en el interior, no descar-
burado, del alambre. En otros t&rminos, la proporcién de
perlita no es la misma en el interior del alambre que en
su superficie« Esta estructura no uniforme es perjudicial
para el estirado ulterior a gue el alambre patentizado es
sometido de nuevo.

Los perfeccionamientos aportados por la invencién
tienen por efecto permitir la obtencidn de un alambre
recocido o de un alambre patentizado mejor que los obte-
nidos por los tratamientos témmicos conocidos, siendo no
solamente superiores las cualidades mecdnicas de estos
alambres, sino mds regulares, ya que las diferencias entre
las resistencias mecdnicas que se comprucban entre alame
bres idénticos sometidos simulténeamente al mismo trata~
miento o entre diferentes partes de un mismo alambre,

son menores que en el caso en que estos alambres son tra-

tados térmicamente de manera conocida.
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Segin la invencién, se efectia el calentamiento de
los alambres principalmente por conveccidn haciendo circuw-
lar transversalmente la atmésfera del horno a una veloci-
dad minima de tres metros por segundo en contacto con
ellos, por medio de chorros de gas que salen de quemado~
res de impulsidn en un estado tal que toda combustidn
suplementaria sea imposible en el horno. Ademds, en la
zona a partir de la cual la temperatura de los alambres
es superior a alrededor 500°C, se abstiene de introducir
oxigeno en el hoxno« Por otra parte, cuando los alambres
asi calentados salen del horno, se los somete a un enfria=
miento rdpido sin haber sido puestos en contacto con el
oxfgeno,

Se evita pués la presencia de llamas en el horno y
se hace circular transversalmente la atmésfera del hormo
a una velocidad de al menos tres metros por segundo en
contacto con los alambres de acero., De este hecho, el
calentamiento de los alambres es efectuado principalmente
por conveccidn en lugar de serlo por radiacidém a partir
de llamas, siendo pués menos fécilmente influenciado por
el estado local de la superficie de los alambres y no

guedando sometido al poder radiante de llamas, la tempe-

ratura de las cuales varia con su intensidad.

El calentamiento rdpido de los alambres de acero por
conveccién permite aumentar la velocidad de paso de los
alambres en un horno de una longitud dada sin impedir la
austenitizacidn completa de estos alambres antes de su

salida del horno. En el caso del recocido de los alambres,
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se comprueba que el paso de éstos a una mayor velocidad,
permite obtener alargamientos mds grandes y reducciones

de seccién mds importantes en cada pasoc de estirado y que
las diferencias entre los valores de la resistencia a la
traccidén de los diferentes alambres que son tratados simul-
tdneamente, o de dos partes de un mismo alambre, son meno=-
res gue con los procedimientos conocidos. En el caso de

la patentizacidn, se comprueba que el paso m&s rdpido de
los alambres aumenta su estirabilidad ulterior, asi como
su resistencia a la torsidn y a la flexidn.

Otra ventaja importante de la posibilidad de hacer
pasay los alambres a mayor velocidad en el horno de calen-
tamiento v en el dispositivo de enfriamiento rdpido que
le sigue, sin que los alambres puedan oxidarse, consiste
en que se puede tratar un mismo tonelaje diario partiendo
de una instalacién de desenrollamiento menos importante,
de construccidn mucho menos costosa vy que necesita menos
personal para su vigilancia, puesto que el nimero de
alambres en paralelo es mé&s pequefios

Otra particularidad de la invencidn consiste en que
el horno comprende unos quemadores de impulsidén que pre-
sentan una cdmara de combustidn cuya seccién transversal
equivale al menos veinte veces la seccidn del orificio
por el cual la mezcla de gas combustible y oxigeno entra
en dicha c¢dmara, presentando esta @ltima, ademds, un
orificio de salida cuya seccidn es como méximo alrededor
de cinco veces la seccidn del citado orificio de entrada,

y en que la salida de este horno estd conectada, por otra

- 7 -
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parte, a una instalacidén de enfriamiento rdpido de los
alambres al abrigo del oxfgeno, por un paso mantenido a
sobrepresidn con respecto a la atmdsfera exterior.

En el caso en gue una cuba de patentizacién esté
dispuesta a 1a~salida del horno de calentamiento, é&ste
presenta cerca de su salida unos conductos de llegada de
gas carburante, independientes de los quemadores de impul=
sién préximos a esta salida que envian gases.de combus=-
tidén no oxidantes al interior del hormo.

A continuacidén se describen, con relacién a los
dibujos adjuntos, unas formas de ejecucién de un horno
realizado de acuerdo con los perfeccionamientos que cons~
tituyen el objeto de la presente invenciéna. En dichos
dibujos:

La Fige 1 es un corte wvertical longitudinal de la
entrada de un horno para el calentamiento de alambres
estirados que pasan de una manera continua hacia una
cuba de patentizacidn, estando efectuado este corte en
un plano representado por la linea I~I de las Figs. 3 y 7;

la Fige 2 es un corte longitudinal de la parte cerca-
na a la salida del horno, cuya entrada queda representada
en la Figs 1, as{ como de una cuba de patentizacién segiin
la invencién dispuesta en la salida de este horno;

la Figa. 3 es un corte transversal segin la linea
III.III de la Figs 1;

la Fig. 4 es un corte transversal andlogo al de la

Figs 3, mostrando una variante del horno segin la Fig. 1;

la Figs 5 es un corte transversal de la salida del

nan
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horno de la Figs 2, segln la linea V-V de esta figura;

la Figs 6 es un corte horizontal al nivel de la liw
nea VI-VI de la Fig. 2;

la Fige 7 es una vista de planta a partir del corte
horizontal segiin la linea VII.VII de la Fig. 2;

la Figs 8 es un corte longitudinal correspondiente
a la linea VIII.VIII de la Fige 9 de un refrigerador de
alambres que salen de un horno de recocido; y

la Fig. 9 es un corte transversal correspondiente
seglin la l1fnea IX-IX de la Fig. 8.

En estas diferentes figuras, los mismos nimeros de
referencia designan elementos idénticos,

El horno para el calentamiento de alambres estirados
repiesentado en las Figsg 1, 2 v 4, presenta un orificio
de entrada de los alambres designado con 2. Este orificio
estd dispuesto cerca del suelo 3, La seccidn del mismo
es mantenida relativamente pequefia gracias a una puerta 4
que se puede bajar hasta la proximidad de alambres a caw
lentar 5, a fin de impedir la entrada del aire en el hor~
no mientras salgan de &l los gases de calentamiento, se-
gln se describird mds adelante.

Estos alambres estdn mantenidos a ﬁna cierta distan-
cia del suelo 3 por el hecho de que descansan de trecho en
trecho sobre soportes transversales 6 durante su avance
hacia un orificio de salida 7. Dichos alambres quedan asi
calentados sobre toda su periferia, mucho mds uniformemen-

te que si se deslizaran sobre el suelo, cuando son lamidos

a gran velocidad por la atmésfera del horno puesta en
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movimiento en sentido transversal. La velocidad de los
gases de calentamiento a su contacto con los alambres es
elevada por el hecho de que esta atmdésfera es puesta en
movimiento por impulsién mediante chorros de gas que sa-
len de quemadores tales como 8 y 9, del tipo conocido
designado a veces con el nombre de »quemador de impulas
sidn». Gracias al empleo de tales quemadores, se puede
fécilmente hacer circular la atmésfera en contacto con
los alambres a una velocidad minima de tres metros por
segundo, lo que favorece grandemente el calentamiento por
conveccidne

Los quemadores de impulsién del horno segin la inven~
cién son alimentados por una mezcla de gas combustible y
de aire cuya composicidén depende de la naturaleza de la
atmésfera que se desee obtener a su salida. La mezcla que
sale puede ser oxidante, neutra o reductora segﬁn que la
mezcla contenga en la entrada del quemador una cantidad
de oxigeno superior, igual o inferior a la cantidad este~
quiométrica necesaria para la combustién completa del gas
combustible. Cualcuiera que sea la proporcidén de oxigeno
en la mezcla a la entrada de los quemadores, la forma y
las dimensiones de &stos serén tales que, incluso en el
caso en que haya un exceso de combustible con relacién a
la cantidad de oxf{geno, la combustidn se teminard antes
de la salida de los guemadores. Es suficiente para ello
que los quemadores presenten en la salida del conducto que
les suministra la mezcla a quemar, un fuerte awmento brus-

co de seccibn, que provoque una gran turbulencias Si la

w 10 =
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cémara de combustidén de cada quemador presenta una seccién
transversal equivalente por lo menos a veinte veces la del
orificio por el cual la mezcla a quemar entra en esta cd»
mara, vy si esta cémars presenta una longitud de por ejeme
plo dos veces su didmetro, la combustién de la mezcla
estard teminada en la salida del quemador incluso si la
mezcla contiene un exceso de gas combustible, con miras

a hacer reductora la atmdésfera del horno. No hay, por
tanto, fomacidn de largas llamas dentro de é&stes

Con el fin de impulsar répidamente toda la atmésfera
del horno a gran velocidad, es importante dar al orificio
de salida de los gases una seccidn estrangulada con rela=-
¢ién a la de la cdmara de combustién. La seccidn de este
orificio serd como mdximo alrededor de cinco veces la
seccidn del orificio de entrada en la cémara.

Los quemadores de impulsién 8 y 9 estdn dispuestos
por mitad en las dos paredes laterales del horxno. Los que
estén situados en una de estas paredes se encuentran en-
frentados con el centro del intervalo entre dos guemadow-
res de la otra pared lateral.

La salida de los quemadores 8 y 9 se encuentra por
lo menos a veinticinco centimetros del nivel por el que
circulan los alambres 5. Asi se evita que los gases muy
calientes queden dirigidos directamente sobre los alambres.
Con preferencia, la salida de los quemadores, conforme pue-
de apreciarse especialmente en la Fig. 3, estd situada

cerca de la bdveda 10. En esta figura se ve igualmente

que los quemadores estdn orientados de modo gue los cho~

w ]l -
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rros de gas que salen de ellos sean paralelos a la parte
vecina de la bdveda.

En el horno segin la Fig. 4, este paralelismo no
existes. Sin embargo, los chorros de gas que impulsan la
atmésfera del horno a gran velocidad en contacto con los
alambres a calentar, principalmente por conveccidn, estén
ya bien mezclados con esta atmésfera cuando §lcanzan di-
chos alambres, gracias a su alejamiento de éstos.

En el horno seglin la invencidn, se regula la composi-
¢idn de la mezcla a guemar en los quemadores situados ha-
cia la entrada del horno de manera que la atmésfera de
&ste sea allf oxidante. Se queman asi ficilmente los
jabones de estirado de que los alambres estdn recubiertos
a su entrada en el horno, sin provocar una oxidacidn subs-
tancial de estos alambres a condicidn de limitar la zona
oxidante a aquella en la cual la temperatura de estos
alambres no alcance 500°C.

A partir del lugar en que esta dltima temperatura va
siendo alcanzada, se regulan los quemadores de manera que
la atmésfera del horno no sea ya oxidante, sino neutra, o
preferentemente, reductora. Se continfa de esta forma el
calentamiento a fuego abierto hasta una temperatura minima
de alrededor 700°C, generalmente préxima a 750°C cuando
los alambres deban ser recocidos a su salida del horno, ©
hasta 1000 a 1050°C cuando deban ser patentizadoss Gracias
al calentamiento a fuego abierto por conveceién, con ayuda

de gas que c¢ircula a gran velocidad al contacto con los

alambres, éstos alcanzan répidamente la temperatura del

HlZ-
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punto conocido bajo el nombre de »punto AC3” en el diagra=
ma hierro-carbono. Estos alambres pueden pués permanecer
mucho tiempo por encima de esta temperatura antes de
abandonar el horno sin gue el mismo deba ser muy largo.

Se requla ventajosamente la atmdsfera de la parte
del hormno cercana a la salida de manera que se provogue
en esta parte una cementacién, es decir una recarburacidn
superficial. En la Fig. 2 se ve cue el horno presenta en
la zona cercana al orificio de salida 7 unos conductos
de llegada de gas carburante 1l independientes de los
quemadores que sirven para el calentamiento. La cementa-
cidn es Util no solamente para recarburar los alambres
gue han sido parcialmente descarburados durante su lami-
nado en caliente, sino igualmente para reducir los dxidos
gue han podido formarse superficialmente durante el ca-
lentamiento en atmésfera oxidante por debajo de 500°C,
con el fin de quemar los jabones de estirado.

Bdemds de las corrientes remolinantes transversales
provocadas por los quemadores de impulsidn 8 y 9, existe
en el horno un movimiento general de evacuacidén longitum
dinal de loé gases de combustidén hacia el orificio 2 por
el cual los alambres entran en el horno. En el exterior
del horno, los gases son eventuvalmente captados en una
campana y evacuados por una chimenea. La ausencia de
toda chimenea que aspire los gases en el interiox del
horno evita la tendencia de penetracién de aire en el
horno por el orificio 2. Si una parte del horno estuvie-

ra en depresidn a consecuencia de la existencia de una

—13-
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tal chimenea, podria producirse una penetracidén de aire
por el orificio 2, incluso si una parte de los gases de
calentamiento saliera por este orificio. El oxigeno del
aire podria entonces difundirse hacia las zonas en las
gue el calentamiento debe ser efectuado en atmdésfera no
oxidante, a una velocidad mayor que la de circulacidn
longitudinal de la atmésfera, lo que perturbaria el pro=-
ceso de calentamiento segin la invencidn. La penetracidn
del aire perturbador se haria principalmente a lo largo
del suelo l¢ que encerraria el riesgo de mantener los
alambres en una atmésfera oxidante a pesar de que la
atmésfera del horno por encima de ellos fuera neutra o
ligeramente reductora. La pequefia seccidén del orificio 2
contribuye a evitar toda penetracién de aire en el hormo
a consecuéncia de la gran velocidad con la cual los ga-
ses de calentamiento deben pasar a través de este orificio.

La béveda del horno segfin la invencidn presenta venw
tajosamente unas nervaduras transversales 12 que obligan
a los gases a acercarse al suelo durante su recorrido ha=
cia el orificio 2.

En la Fige 2, se aprecia que el horno presenta en su
salida una mamposterfia 13 que sobrepasa en voladizo la
extremidad de una cuba de patentizacidn 14 hasta por enci-
ma del plomo fundido 15 contenido en esta cuba. Bsta mam-
posterfa 13 desciende a lo largo de las paredes laterales
de esta cuba. Ello es visible en la Figa. 5, en la que el
borde superior de la cuba de patentizacidén ha sido desig-

nado con 16 y en la que la cuba estd representada en tra=-
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zos mixtos, ya que la misma se encuentra por detrds del
prlano de corte representado por la linea VuV de la Figs 2.
Contra la cara extrema 17 (Fig. 2) de esta mamposterfa estd
aplicada una puerta 18 deslizable en altura. Cuando el horw
no funciona, la parte inferior 19 de esta puerta queda su-
mergida en el plomo 15. Dado que la atmdsfera del horno
estd en sobrepresién con relacidén al exterior, el aire
atmésferico no puede penetrar en el horno pasando por en-
tre la cuba de patentizacién y las partes 20 de la mampos-
teria 13 que descienden a lo largo de ésta. Para efectuar
una redisposicidén de los alambres, es suficiente hacer
subir la puerta 18, lo que dard lugar a una menor penetra-
cién de aire que en el caso en que el horno estuviera
teminado por una compuerta articulada con rebordes late~
rales gue se alejarfan del orificio 7.

Al objeto de evitar una penetracidn de aire acciden-
tal entre la puerta 18 y la mamposteria 13, la cara extre-
ma 17 de &sta estd inclinada de manera que la puerta des-
cansa siempre sobre ella bajo el efecto de gravedad.

Las partes laterales 20 de la mamposteria 13 presen-
tan unas aberturas 21 que estéﬁ obturadas por respectivos
tapones amovibles 22. Estas aberturas estdn dispuestas a
la altura de un guia-alambres 23 que descansa sobre el
borde 16 de la cuba de patentizacién a fin de facilitar
la colocacidén o el reemplazamiento eventual de este gula=
alambres.

El plomo 15 de la cuba de patentizacidén es constante-

mente calentado por la entrada de los alambres 5 que sa=
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len del hornos Para manﬁenerlo a la temperatura de 500°C
a la que debe ser efectuada la patentizacidn, se ha pre-
visto en la entrada de la cuba un cajdén 24 al interior
del cual es insuflado aire de refrigeracidén por un venti-
lador 25. Este cajén estd cerrado cerca de la salida del
horno a fin de evitar el paso de aire a &ste y presenta
a lo largo de cada una de las paredes laterales de la
cuba 14, dos orificios de salida 26 y 27 (Fig, 6) separa-
dos del hornos El cajén'24 se extiende hasta el borde 16
a fin de proteger éste contra un excesivo calentamiento
provocado por irradiacidn del horno a través del orifiw
cio 7.

Los orificios de salida 26 y 27 estdn equipados de
obturadores 28 y 29 cuyas posiciones pueden ser graduadas
individualmente, Se puede asi refrigerar la cuba més o
menos intensamente y sobre una longitud m&s o menos gran~
de de acuerdo con el calor aportado por los alambres 5,
cuyo didmetro varfia de un caso a otro.

Cuando los alambres estirados no deban quedar someti-
dos a un calentamiento del género citado mds arriba, pero
si, en cambio, a un tratamiento de conservacién, es venta-
joso efectuar el desjabonaco de los mismos. Esta operacidn
se realiza con preferencia en un horno de desjabonado 30
(Figss« 2 v 7)s En este homno, los alambres son llevados a
una temperatura minima de 300°C en una atmdsfera oxidante.
Esta atmésfera es forzada a circular en contacto con los
alambres a desjabonar 5’ por medio de ventiladores 3l.

Aunque en ciertos casos se pueda hacer uso de un solo

“ 16 -
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ventilador, se ha preferido dividir el horno en dos com~
partimientos 32 y 33 atravesados sucesivamente por los
alambres y provistos cada uno de ellos de un ventiladors
Estos compartimientos estén equipados de quemadores inde-
pendientes 8’ a fin de permitir una mejor regulacién del
calentamientos Estos quemadores son, preferentemente,
quemadores de impulsidén que contribuyen a activar la cir-
culacidn.

El horno de desjabonado 30 estd situado por encima
del horno de tratamiento témico del cual se ha hecho
;eferencia anteriormente y en el cual los alambres son
llevados a una temperatura al menos igrval a 700°C, De
este modo, dicho horno de desjabonado puede dejarse de
ser servido por los enrolladores y desenrolladores que
cooperan al paso de los alambres por el horno inferior
en caso de funcionamiento de éste.

En las Figse 8 v 9, se representa un refrigerador
de alambres situado a la salida de un horno de recocido
34 en el cual los alambres han sideo llevados a una tem~
peratura aproximada de 700°C en una atmdsfera no oxidan=
te, Este refrigerador es designado en su conjunto con 35.
Comprende este refrigerador una envolvente 36 por la cual
se conducen gases refrigeradores no oxidantes a gran vew~
locidad transversalmente a los alambres gue avanzan de
manera continua. Estos gases no oxidantes provienen, por
ejemplo, del horno en el cual los alambres han sido lle~
vados a la temperatura de 700°C. Dichos gases son condu-

cidos por un conducto 37 a un intercambiador de calor 38
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que los enfrfa debido a que el mismo estd alimentado de
agua fria por el conducto 39. Los gases no oxidantes re~
frigerados en este intercambiador de calor son enviados
por un ventilador auxiliar 40 en un circuito cerrad que
comprende el interior de la envolvente 364 En la Fige 8,
se representan dos elementos refrigeradores que son atra=
vesados sucesivamente pox 165 alambres. La Fige. 9 muestra,
para uno de estos elementos, cdmo los gases refrigeradores
circulan en circuito cerrade, puestos en movimiento por un
ventilador 41. Los gases no oxidantes pasan a gran veloci=~
dad transversalmente en contacto con los alambres 5’? a
enfriar. Dichos gases pasan a través de una bateria de
agua 42 antes de volver a pasar por dicho ventilador para
ser enviados de nuevo en contacto con los alambres. Den-
tro de las dos-envolventes de enfriamiento, atravesadas
sucesivamente por los alambres, los gases refrigeradores
circulan en sentido inverso y son impulsados por unos
ventiladores situados sobre los lados opuestos del reco~
rrido seguido por lesalambres. Esto explica que uno so=
lo de estos ventiladores esté representado en la Fige 8o
El cirecuito de gases refrigeradores de cada elemento estd
provisto de vdlvulas que, bajo el efecto de la sobrepre=
sién debida a la introduccién de gas por el ventilador
auxiliar 40, se abren para pemitir la evacuacidn de la
misma cantidad de gase

El refrigerador 38 estd conectado a la salida del
horno de recocido 34 con un cajén estanco 43 provisto de

puertas de acceso. A la salida del @ltimo elemento de re~
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frigeracidén, los alambres 5’ entran en una balsa 44 que
contiene agua, por la cual quedan obligados a pasar por
unos rodillos 45.

Bl objeto de evitar un calentamiento exagerado de
las envolventes 36 durante una parada intempestiva de
los gases de refrigeracidén, se ha rodeado a las envolven~
tes de una camisa de agua 46.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asf{ como la manera de ponerlo en prdctica, se hace cons-
tar que todo cuanto no altere, cambie o modifique su
principio fundamental, puede guedar sometido a variacio-
nes de detalle, siendo lo esencial y por lo que se soli=
cita Patente de Introduccidn, por diez afios, lo que queda
resumido en las siguientes reivindicaciones:

128,. Perfeccionamientos en la fabricacién de alambres
de acero estirados, en la cual se hacen pasar los alambres
de una manera continua en un horno donde son calentados
por su contacto directo con gases calientes, primero en
una atmésfera que contiene eventualmente oxigeno, a fin
de quemar los jabones de estirade, vy luego en una atmds-
fera exenta de exceso de oxigeno, sometiéndose después
los alambres calentados de este modo hasta una temperatura
al menos igual a unos 70000, a un enfriamiento, caracte-
rizados porque el calentamiento de los alambres se efec-
tfa principalmente por conveccidén haciendo circular
transversalmente la atmésfera del horno a una velocidad

ninima de tres metros por segundo en contacto con ellos,
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por medio de chorros de gas que salen de quemadores de
impulsién en un estado tal qgue una combustién suplemen=
taria sea imposible en el horno, porque en la zona a par-
tir de la cual la temperatura de los alambres es superior
a alrededor de 500°C, se abstiene de introducir oxigeno en
el horno, y porque, cuando los alambres asi calentados
salen del horno, se los somete a un enfriamiento répido
sin haber sido puestos en contacto con el oxigeno.

22,~ Perfeccionamientos segln la reivindicacién 12,
caracterizados porgue los gases de calentamiento son
evacuados fuera del horno {nicamente por la abertura pox
la cual los alambres entran en él.

3&,~ Perfeccionamientos segiin una u otra de las
reivindicaciones precedentes, caracterizados porgue en el
caso en que, de manera en si conocida, el enfriamiento de
los alambres que salen del horno se efectlie bruscamente
hasta una temperatura de alrededor de 500°C POr SuU Paso
por un bailo de plomo, se someten los alambres a una
atmésfera cementante antes de hacerlos salir del horno
de calentamiento.

42,. Perfeccionamientos segiin una u otra de las
reivindicaciones 12 y 28, caracterizados porque a su
salida del horno de calentamiento en el que han sido
calentados hasta una temperatura de alrededor de 750°C,
los alambres son enfriados répidamente soplando transver=-
salmente sobre ellos un gas no oxidante refrigerado.

58,~ Perfeccicnamientos segfin una u otra de las

reivindicaciones precedentes, caracterizados porque el
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horno comprende unos quemadores de impulsién que presentan
una odmara de combustidn cuya seccién transversal equiw
vale al menos veinte veces la seccidén del orificio por

el cual la mezcla de gases combustibles y de oxfgeno

entra en dicha cémara, presentando esta filtima, ademds,

un orificio de salida cuya seccidén es como méximo alrede~-
dor de cinco veces la seccién del citado orificio de entra-
da, v porque la salida de este horno estd conectada, por
otra parte, & una instalacidn de enfriamiento rdpido de
los alambres al abrigo del oxigeno, por un paso mantenido
a sobrepresidn con respecto a la atmdsfera exterior.

62,.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 58,
caracterizados porque la salida de los quemadores mencio=
nados se encuentra al menos a veinticinco centimetros del
nivel en que se desplazan los alambres a ser calentados.

72.m Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 6%,
caracterizados porque la salida de los quemadores estd
situada cerca de la béveda del horno.

82,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 78,
caracterizados porgue los quemadores estdn orientados de
manera que los chorros de gas gque salen de ellos sean
paralelos a la parte vecina de la bdveda.

94,.w Perfecclonamientos segin una u otra de las
relvindicaciones 52 a 82, caracterizados porgue unos
soportes transversales mantienen los alambres a una cier-
ta distancia por encima del suelo durante su avance denw

tro del hernos

102, . Perfeccionamientos segdn una u otra de las
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reivindicaciones 58 a 92, en el caso en que una cuba de
patentizacién esté dispuesta a la salida del horno de
calentamiento, caracterizados porgue &ste presenta cerca
de su salida unos conductos de llegada de gas carburante,
independientes de los quemadores de impulsidén préximos a
esta salida, que envian gases de combustién no oxidantes
al interior del horno.

118, Perfeccionamientos seglin una u otra de las
reivindicaciones 5% a 102, caracterizados porque el
horno de calentamiento presenta en su salida una mampos«
terfa que sobrepasa la extremidad de una cuba de patenti~-
zacién hasta por encima del plomo contenido en esta cuba,
porqgue una puerta aplicada contra la cara extrema de esta
manmposter{a se desliza en altura a lo largo de ésta de
manera que pueda ser llevada hasta dentro del bafio de
plomo, y porque dicha mamposterfa desciende, por otra
parte, a lo largo de las paredes laterales de la cuba de
patentizacién, asi como entre ésta y el horno de calen-
tamientoa

128, Perfeccionamientos segln la reivindicacidén 11%,
caracterizados porque la cara extrema de la mamposteria
mencionada estd inclinada de manera gue la puerta mencio=
nada descansa sobre ella por efecto de la gravedad.

132.« Perfeccionamientos segdn una u otra de las
reivindicaciones 112 y 128, caracterizados porque la
mamposterfa mencionada presenta, en al menos una de sus
paredes laterales, una abertura nommalmente obturada que

permite el paso de un gufa-alambres dispuesto, de manera
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en si conocida, sobre el borde de la cuba de patentizacidn.

14&,- Perfeccionamientos segin una u otra de las
reivindicaciones 52 a 132, en el caso en que la extre~
midad de una cuba de patentizacién contigua al horno sea
enfriada exteriormente por una corriente de aire, carac-
terizados porgue dicha extremidad de la cuba presenta
un cajén en el cual el aire de enfriamiento es insuflaw-
do, estando cerrade dicho cajén cerca de la salida del
horno que sirve para el calentamiento de los alambres y
presentando el mismo al menos una salida separada de
este hornoe

158,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 148,
caracterizados porgue el cajdén mencionade se extiende
hasta el borde de la cuba sobre el cual descansa un guia=-
alambres.

16&,« Perfeccionamientos segin una u otra de las
reivindicaciones 142 v 158 caracterizados porque el
cajén mencionado se extiende a lo largo de las paredes
laterales de la cuba sobre una parte de la longitud de
&sta.

172,. Perfeccionamientos seglin la reivindicacién 164,
caracterizados porque las partes del cajén que se exltien-
den a lo largoe de las paredes laterales de la cuba, pre-
senfan unos orificios de salida a diferentes distancias
del horno, estando equipados estos orificios de salida
de obturadores de posicidn graduable individualmente.

18&.~ Perfeccionamientos segin una u otra de las

reivindicaciones 52 a 92, caracterizados porque la
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salida del horno de calentamiento estd conectada de
manera estanca a una envolvente en la cual los gases
refrigeradores no oxidantes son conducidos a gran velo=
cidad, transversalmente a los alambres que avanzan de
manera continua en esta envolvente de enfriamiento, por
un ventilador gue hace circular estos gases refrigerado-
res en circuito cerrado a través de la envolvente y de
una baterf{a de agua que enfria los gases no oxidantes
calentados en contacto con los alambres.

198.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 182,
caracterizados porque un ventilador auxiliar insufla en
el circuito cerrado mencionado unos gases no oxidantes
que aspira de la parte del horno exenta de oxigeno libre
vy hace pasar estos gases por una bateria de agua que los
enfria entre su salida del horno y su entrada en el cita-
do circuito cerrado«

20%,. Perfeccionamientos segin una u otra de las
reivindicaciones 182 y 198, caracterizados porque el
citado circuito cerrado estd provisto de vdlvulas que
permiten la salida eventual de gases no oxidantes en
exceso en el circuito.

218.~ Perfeccionamientos segin una u otra de las
reivindicaciones 182 a 202, caracterizados porque la
nencionada envolvente de enfriamiento estd provista de
una camisa de agua.

228,~ Perfeccionamientos segfin una u otra de las
reivindicaciones 18& a 21§ caracterizados porgue los

alambres se hacen pasar por una balsa de agua al salir
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de la instalacidn.

234, PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE
ALAMBRES DE ACERO ESTIRADOS,
tél y como queda descrito y reivindicado en la presente
memoria que consta de veinticinco hojas mecanografiadas
por una sola cara y de una ldmina doble de dibujos.
BARCELONA, 80 de Enero de 1965.
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