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-enfrlar artificialmente el redondo caliente que sele de un

| dificil de controlar en las modernas altas velocidades de 1la

_2—

Este invento se refiere al tratamiento térmico de -
redondos, particularmente redondo de acero. El invento es --
particularmente ventajoso cuando se aplica a redondo de ace-
To con un contenido de carbono de entre el 0,40% y el 0,85%,
cuyo redondo debe tener una estructura metalﬁrgica de especi
ficacion muy estricta si ha de ser posteriormente reducido,
tal como para ser estirado an alambre. En tal caso, idealmepn
te la estructura del redondc es de perlita fina.

Corrientemente, el redondo callente que sale de un
tren de laminacidn a una temperatura de aproximadamente 1000
9C ha sido bobinado y después transférido a un transportador
en el que se ha dejJado durante por lo menos tres cuartos de
hora para su enfriamiento en el aire. Durante dicho periodo
de tiempo se forma sobre el redondo una cantidad relativamep
te grande de cascarilla y se forma tambien una estructura --
perlftica uniforme. Dicha estructura no es adecuads para el
estirado en alambre y para obtener una reduccion de gran areal
el redondo ha de ser recalentado y enfriado antes del proce-
so del estirado. Tal tratamiento térmico lleva consigo el --
enfriamiento del redondo en una sola 1linea bien al aire o en
un bafio de plomo, ambos blen conocidos y que producen cada -
uno de ellos una estructura ligeramente distinta conocidas -
como redondo calentado a 10@R y enfriado al aire o redondo -
calentado y enfriado en bafio de plomo respectivamente.

Durante muchos afios se han realizado intentos para

tren de laminacidn. Se ha intentado la refrigeracion por agua

en tuberias de descarga, pero se ha demostrado ser demasiado

minacidn de 6.000 - 7.000 pies por minuto (1829 - 2133 metros
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por minuto). Tambieén se ha probado a refrigerar el redondo
mientras es bobinado mediante aire soplado pero se he comprg
bado es impracticable para los actuales pesos de boblinas de
mas de 1.000 libras (454 kg) pars obtener una estructufa,unl
forme en toda la bobina mediante este nétodo. ‘

De acuerdo con este invento, el redondo caliente de
un tren de laminacid es boblnado en un lecho frfo fluidizado.
El coeficiente de transferencla térmica del lecho fluidizado
esta controlado para consegulr una estructura perlftica {Tina
en el redondo con un contenido de carbono entre el 0,404 y -
el 0,85%. Mediante el bobinado del redondo directamente en el
lecho, como método opuesto al de descargar en el lecho una -
bobina ya formada, cada parte de la 1{nea penetra en el lecho
8 Una temperatura sustancialmente lgual y emprende un ciclo
similar de transformacion; una vez que el redondo es trans-
formado es indiferente el. tiempo que el mlsmo permanece én
el lecho; por tal medio se obtlene una bobina con una estruc
tura mes uniforme en toda su longitud. Memas, controlando -
la temperatura del lecho puede seleccionarse el tipo de es--
tructura consegulda, es decir, aquellas que se acercan & una
estructura calentada y enfriada al alre o a una estructura -
calentada y enfriada en baiio de plomo,

Como la transformscion es exotérmica, cada parte -
del redondo permenecers dentro de la gama de sorbltizacion
requerida (6502 - 5002) durante el tlempo suficiente (10 se-
gundos aproximadamente) pars que la transformacion sea com--
pletads.

Ademas, debido al rapido enfrismiento, incluso si el
gas fluldizante es alre se consigue une enorme reduccion de

cascarilla sobre el redondo enfriado corrientemente y tambien
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un gran shorro de espaclo.

El redondo producido por este método es adecuado pg
ra el estirado sin ulterior tratamiento térmico.

Se describiran ahora como ejemplo unas realizacio-
nes del aparato de scuerdo con el invento con referencla a
los adjuntos dibujos de los que:

La figura 1 es una seccidn vertical a través de una
primera realizecion del aparsto de tratamiento térmico.

La figurse 2 es una vista lateral de una segunds rea
lizacion del aparsto de tratamlento térmico.

La figura 3 es una vista lateral desde la izquler-
da de la figura 2.

La figura 4 es uns seccion fragmentaria sobre la li
nea IV.IV de la figura 2.

La figura 5 es una vista lateral de una tercera re-~
alizecidn del aparato de tratamiento térmico.

La figura 6 es una vista en seccion de la vasija .
del lecho fluldizado de la figura 5.

La figure 7 es una plante ampliada de parte del tren
portador de la figura 5.

Lo figure 8 es una vista ampliada en la direccidn
de la flecha VIII de parte del transportador de la figura 5.

La figura 9 es una vista ampliada en la direccidn
de la flecha IX de parte del transportador.

La figura 10 es una vista lateral esquemstica de una
cuarta realizacidn del apsrato de tratamiento térmico.

La figura 11 es una vista lateral esquemitica de -
una quinta realizacion del aparato de tmetamiento térmico.

La figura 12 es una vista lateral esquemdtica de -

una sexta realizacicn del aparato de tratamiento térmico, y

112]
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La figura 13 es un alzado latersl de una seéptiua
realizacion del aparato de tratamiento térmico, mostrandose
en secclon la mitad derecha de la vasija del lecho fluidlize-
do.

Con referencla a la figura 1, se muestra una cabe-
za de depésito (12) montada sobre cilindros elevadores (13)
de forme que sea verticalmente movil en relacidn con la es-
tructurs de soporte (14), La cabeza de deposito (12) éémbren
de una estructurs hueca (15) con una parte superior (16)Acé
nica y perforads, en que esta montado el mecanismo acclona-
dor (17) para un cono fondeador (18). El cono fundesdor (18)
recibe el redondo desde la ultime lifnea de un tren de laming
cién, que se muestra esqueméticamente en 19, y es accionado
a través de un eje hueco (20), penetrando el redondo (21) -
por un orificlo de entreda (22) y pasando a traves del eje
(20) al cono fondeador rotativo (18). La pared lateral de -
la estructura (1%) tiene una ranurs (23) que comunica con =
una tuberfa 24 que circunda la estructurs. Le parte inferior
de la estructura es tronco~conica en 25y esta asegurads a
unas placas (26) unidas a los cilindros (13).

Bajo la cabeze de depdsito (12) ests situado un ca-
rro (27) que corre sobre ruedas (28) por los carriles (30).
Este carro (27) soporta una vasija de lecho fluidizedo (29)
que comprende uns tobers cdnica (31) asegursds a ls pared tu
bular (32) que tiene en su exterior uns cemisa de refrigera-
cion (33). Ia extremidad superior de le pared 32 tiene un --
anillo (34) adsptado para acoplarse contra el borde inferior
de la parte 25 de la cabezs de depésito. Una placa difusora
(35) va situada en el fondo de la pared tubular (32),

El redondo que sale del cono fondeador (18) se forma
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como uns bobina en una caja retirable (37) que descanss so--
bre un soporte (38) que sobresale de la pared (32) y gue es
mantenido en su extremo superior mediante ajuste con el ani-
110 (34). Le pared de la caja (37) estd perforada, asi como
su fondo (39). Un mandril cilindrico (40) hueco y sin perfo-
rar va asegurade sl fondo (39) pars ayudsr en la formacion
de la bobina.

Un gas preferiblemente inoxidante, tal como el ni-
trdgeno, es suministrado al fondo del cono (31) a través de
una tuberfs flexibvle (41) para fluidizar el lecho sobre la -
placa difusora (35).

Si se desea, el fondo (39) de 1la ¢aja o eltono fon
deador (18) pueden hacerse verticalmente ajustables para que
puedan moverse relativamente mAS cercanos a2l comienzo de una
bobina.

En operacion, el liquido refrigerante es sumlnistra
do continuamente » la camise (33). El redondo caliente desde
el tren de laminscidn es drigido directemente a la cabeza de
deposito (12) que lo envia al interior de 1la caja perforada
(37). Segin penetra el redondo en la caja (37) se enfria ra-
pidemente por el contacto circundante fluldizado que penetrs
en 1a cala A través de las perforaciones., Para obtener una
estructurs perl{tics fina sin formscion de ferrita libre, -
el redondo debe ser enfrindo rapidsmente (en menos de cuatro
segundos) entre su punto de transformacion nusten{tico-ferri
tico (de aproximadamente 7209C para acero de un 0,70% de cor
bono) y el 1{mite moximo de la gomo desorbitiznign(mproximg
damente 6502C para mcero de un 0,70% de carbono) y mantenien
dose en la gama sorbitica (6502C - 5002C para acero de un --

0,70% de carbono) por lo menos dursnte diez segundos. Puede
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emplearse metal 1{quido o agua como 1fquido refrigerante.en
la camisa (33) a fin de conservar el lecho y la bobina a ‘la
temperatura requerida.

Cuando se ha formado le bobina dentro del dep§;§to
37 y se ha mantenido en la gama sorb{tica de temperatugqs
durante €l tiempo necesario para la transformacidn a ;é;gs-
tructura perlitica fina, la caja es retirada del aparatqe
Esto se efectila elevando la cabeza de depdsito (12) mé@i@nte
los cilindros elevadores (13) y moviendo el carro (27fjde:de-
bajo de la cabeza de depdsito. Cuando la vasija del lecho
fluldizado queda separada de la cabeza de depdsito (12), la
caja (37) es elevada fuera de la estructura y sustituida por
una caja vacfa para la sigulente bobina.
El aparato ests disefiado para evitar que el mate-
rlal del lecho alcance y afecte perjudicialmente al acciona-
miento (17) de la cabeza de depdsito.
El gas suministrado a través de la manguera (41) pre-
feriblemente es inoxidante como antes se menciond; sin embar-
g0, puede emplearse aire, pues el pefiodo de contacto con el
redondo caliente es insuficiente para originar cascarilla en
una cantidad sustancial. El material en part{culas para el le-
cho debe ser de cualquier sustancia aproplada, tal como arena,
capaz de resistir la elevada temperatura del interior del le-
cho.
Con referencia a las Figuras 2, 3 y 4, una vasija de
lecho fluldizado (42) tiene una pared exterior cilfndrica (43)
y una base perforada (44) a través de la cual es suministrado
un gas fluldizante a través de mangueras y eén una forma conocid
da por medio de una base cdnice (45) y una tuberia flexible

(46). Un enillo interior de pasadores de gufa (47) y un anillo
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exterior de pasadores de gufa (48) se extienden verticalmen-
te ascendiendo desde la base (44) para facilitar una gufa pa-
ra una bobina. Segﬁn lo ya indicado, el gas fluidizante pue-
de ser un gas inoxidante o aire y el material del lecho es

particulado, por ejemplo, arena. Cuatro soportes de gu{a ver-
tical (50) estdn dispuestos en las esquinas de un cuadrado y
cada uno de ellos determina un canal vertical (51) con tiras
de desgaste (52) en las que son gulados los rodillos (53) em-

pernados en 54 a las proyecciones 55 soldadas al exterior de

! 1a pared lateral (43) de la vasija. La vasija (42) tiene un

movimiento recfproco vertical entre una posicién superior que
se indlica y una posicién inferlor por medio de dos pares de
conjuntos de pistdn y cilindro (56) a cuyas bases estén pi-
votantemente'montados en 57 y los extremos de los véstagcs
(58) de pistén de los que estén rivotantemente oonectados en
59 al exterior de la pared lateral (43).

La pared lateral (43) estd formada como una camisa
de refrigeracidn anular en cuatro secciones verticelmente se-
paradas (60a, 60b, 60c y 60d) separadas por los deflectores
(61) que son anulares y se extienden horizontalmente. Las
secclones estdn unidas entre sf por une pluralidad de aletas
que se extienden hacia dentro (62). La seccidn inferior (60d)
estd conectada a un suministro a presidn de un fluido refri-
gerante a través de una tuberfa fleible (63) en tanto que una
tuber{a de escape (64), de mayor didmetro de la tuberfa 63,
estd conectada a cada una de las secciones a través de unas

1llaves de paso (65); seleccionando cual de las llaves de pa=

| so se abre, pueden controlarse el nivel del agua de refrige-

{ racidn en las secciones (60) y las aletas de enfriamiento,

controlindose as{ el drea superficial que es enfriada y facl-
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| derecha de 1a Flgura 2.

|dos sobre pivote en 80 a .una unidad vibratoria (81), de forma

litando un control de la temperatura del lecho fluldizado.

La altura méxima del lecho fluidizado se muestra en
67. Una cabeza de depdsito (68) acclonada por un motor-€69)
recibe el redondo desde el tren de laminacidn y forma ung bo=-
bina (70) directamente en el interior del lecho fluidizado en
tre los juegos de pasadores 47 y 48, Una cubierta (71) se ex-
tiende entre la cabeza de depéslto ¥y la parte exterior de la
vasija (42) y tlene un canal de extraccidn de humos (72) y

una compuerta elevadora (dque no se muestra) en el lado de la.

Un par de carriles paralelos (73) estédn montados 80
bre pivote en 74 sobre los lados opuestos de la cabeza de de-
podsito por encima del nivel mis elevado de la vasija (42).Una
caja (75) tlene paredes laterales cuyos extremos laterales
llevan unas ruedas (77) due corren en los carriles (73(. La
base de la caja estd formada por una estructura de barras
(78). La exterior de las cuales es arqueada cubriendo la ma-
yor parte de un ef{rculo y estando las barras interiores para-
lelas en linea recta extendiéndose de izquierda a drecha de la
Figura, y con barras dque se extienden transversalmente en los

costados exteriores del ci{rculo. Los carriles (73) estdn uni-

que los carriles y la caja pueden ser vibrados ascendente y
descendentemente. Se facilita un slstema de calde y poleas pa-
ra mover la caja a lo largo de los carriles.

En un costado de la estructura de la vaslija se dis-
pone una mesa de espera (83) con una superficie de soporte ho-
rizontal (84) por debajo del nivel més inferior de la caja y

con placas estrechas (85) elevables sobre gufas (85a) por me-
dio de un conjunto de pistdén y cilindro (86) por encima del
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nivel de la base de la caja. En el costado opuesto de la mesa

de espera (83) va situado un transportador (87) con su super-

" ficie coplanar con le superficle (84) de 12 mesa de espera.

Con la vasija en su posicién més baja la parte alta

de la mismz queda por debajo del nivel de la base de la caja,

de forma Que ésta estd libre para moverse horizontalmente a

| 1o largo de los carriles (73) desde una posicidn directamen-

te bajo la cabeze de depdsito a una posicidn separada de di-

cha cabeza y de la vasija y sobre la mesa de espera. Cuando

la cajs se encuentra en su posicién operativa bajo la cabeza
de depésito 1la base queda a2 una altura aproplada para tener
la bobine sobre la misma. La base abierta de la armadura de

la caja es tal que la vasija del lecho fluidizado puede ser

i elevada desde su posicién més baja a su posicién més elevada

con los pasadores (47 y 48) sobresaliendo a través de la ba-

se de la caja a fin de que la parte alte (67) del lecho cuan-

| do estd fluidizado esté por encime de la altura de una bobi-

na soportada sobre la caja.

En operacidn, la caja se mueve hasta una posicidn
por debajo de la cabeza de depésito, la vasije del lecho
fluldizado es elevads a su posicidn més alta con el lecho
fluldizado, el redondo es tendido directamente desde un tren
de laminacidn en el interior del lecho fluidizado y forma una
bobina sobre la base de la caja alrededor de los pasadores
(47). Cuendo la bobina queda terminada es descendida la vasi-
ja del lecho fluldizado, son vibrados los carriles (73) para
vibrar la caja ysacudir el material del lecho fluidizado y,
después, la @ja es movida transversalmente hasta una posicién

fuera del lecho, el soporte de la mesa de espera es elevado

pare separar la bobina fuera de la base de la caja, ésta es
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retrocedida transversalmente a una posicién por debajo..de.la
cabeza de depdsito y después es empujada sobre el tran§p§?ta-
dor.

Preferiblemente, es controlada la temperatura del
lecho para obtener una estructura perlftica fina o sorﬁftica
del redondo, en que éste tiene un contenido medio o alto en
carbono. Por ejemplo, con una bobina de 750-1ibras (340 -kg)
formada con redondo due se mueve a 5.500 pié/minuto (0,015 ms.
¥ qe entra en el lecho entre los 9502C y los 8509C con una tem;
‘peratura en el lecho de entre los 2009268 y los 2502C, la bobi-
na se deja en el lecho durante treinta segundos después de
que el extremo de cola del redondo ha salido del hobinador,
forméndose una estructura perlitica fina en toda la bobina.

En una disposicidn alternativa, la caja esta fija
bajo la cabeza de depésito ¥ se dispone de un brazo empujador
en el costado de la caja junto a la unidad vibradora (81) pa-
Tre ser cepaz de empujar una boblina fuera dé la caja sobre la
mesa de espera. En éste caso, la parte alta de la vasija del
ilecho flulidizado puede estar formada con soportes que en la
posicidn més baja de la vasija puentea el espacio libre entre
1a base de la caja y la mesa de espera, tenlendo ésta su super,
ficie superior sustanclalmente al mismo nivel o ligeramente
mas bajo due la base de la caja.

Con referenclia a las Figuras 5 a 9, la vasija del
lecho fluldizado (92), de aproximadsmente cincuenta piés de
longitud, estd soportada sobre unas vigas (93) sobre piés de-
reéhos (94)., La vasip del lecho fluldizado (92) estd formada
por un nimero de secciones unidas mediante abrazaderas y tie-
ne uns hase (96) en la que estd situada una pluralidad de to-

beras (no mostradas) alimentadas con el gas fluidizante a
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través de uns pluralidad de tubos cdnicos de suministro colo-
cados bajo el depésito en una forms conocida. A cada lado de
la vasija del lecho fluldizado (92), paralelos a sus paxedes

laterales (98) y montados sobre las vigas (93), estdn unos

- piés derechos (100) sobre la superficle interior de cada uno

! de los cuales es soportado un carril horizontal (101) que se

extiende paralelo a la longitud de la vasija del lecho flul-
dizado. Soportada sobre los pies derechos (100) y las pare=-
des (98) hay una vasija superior (102) con pasos (103) co=-
nectados con el volimen principal de la vasija 92 mediante
pasos (104) para la extraccidn del gas fluldizante. Un par
de otros carriles horizontales (105) estdn soportados cerca
de 1a base de los piés derechos (94) paraléos y directamente
por debajo de los carriles 101. A cada lado de la vasija y
en cada una de las parejas de ruedas de extremo (106), una
de las cuales es acclonadz, en el plano de los carriles 101
y 105, se soporta un par de cadenas sinfin (107 y 108) que
pasan alrededor de las ruedas y a lo largo de los carriles
(101 y 105). Segin se ve en la Figura 7, cada cadena compren
de una serie de eslabones (110) pivotatemente conectados a
las conexiones (111), teniendo cada conexidn (111) una par-
te central (112) que corre sobre los carriles.

Un mecanismo de transportador cont{nuo es soporta-
do entre las dos cadenas de forma que la superficie (113) del
transportador, que estd en el plano de las cadenas medlante
1as cuales es soportado, pasa a través de la vasija del le-
cho fluidizado y es después devuelto a la entrada a la vasi-
ja del lecho fluidizado pasando por debajo de dicha vasija.
Pars simplificar, en la figura 6 se he omitido la parte del

transportador situada entre los piés derechos (94) . Cada
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lado del mecanismo de transportador comprende una serle de
replsas verticales (114) conectadas a las partes 1nterio“es
(115) de los eslabones de la cadena y extendiéndose hacia
arriba desde las cadenas entre los piés derechos (1001~y:1a
pared lateral (98) de la vasija (92), estando el extremo de
cads repisa (114) asegurado a un panel dque se extiende hori-
zontalmente (116) y que sobresale hacla el interior de la
vasija (92) a través de una ranura (117) de la pared 96. Las
ranuras (117) estan situadas sobre el nivel del material del
lecho fluidizado en su estado fluldizedo y estén cerradas
por cierres flexibles (120). Una serie de repisas (121) se
extienden hacla sbajo desde cada panel (116) y formen las
paredes laterales del transportador de forma de artesa den-
tro de la vasija del lecho fluldizedo. Una serlie de tubos
(122) se extienden a través del lecho fluidizado entre los
extremos inferiores de las repisas (121) y soportan cinco
barras (123) perpendiculares a los mismos, cuyas superfi-
cles dentedas superiores (124) constituyen la superflicle
transportadora. Otros tubos (125) estén conectados entre
1as barras exteriores (123) y las repisas (121) de forma due
sus superficies superiores estdn al mismo nivel tie las su-
perficies dentadas (124).

. Con referencls nuevamente a la figura 5, se verd
queel nivel de la cadena y la superficle transportadora (113)
en los extremos de la vasija (92) son elevados para ser co-
locados por encima del nivel del lecho fluldizedo y a fin de
que el transportador no transporte material fuera del lecho.
En el extremo de salida del lecho estd situado un levador
(126) accionado a través de una cadena (127) desde la rueda

(106). Colocado sobre el transportador a la entrada del le-
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cho va un carretel extendedor corriente (128) adaptado para

1 reciblr €l redondo del tren y para extenderlo sobre el trans-

: portador.

En operacidn, el lecho es fluidizado y las ruedas

} (106) son acclonadas para transmitir a la cadena y al irans-
; portador sinf{n a una velocidad dependiente de la velocidad

' de entrega del tren hasta aproximadamente cincuenta piés por

minuto. El redondo caliente que llega directamente del tren

de laminscidn (129) penetra en el carretel extendedor (128)

i y forma bucles depositados sobre el transportador en movi-

miento a fin de que el centro de cada bucle quede desplaza-

* do del bucle precedente a lo largo del recorrido del trans~
- portador. Los bubles se muestran en 130 en la Figura 7 sopor-
i tados sobre las barras (123) ¥y los tubos (125) que deblido a

: su clase abierta no perjudican la fludizacidn del lecho y al

contacto del gas fluidizante y de la arena con el redondo de

i forma que se obtliene un répido y efectivo enfriamiento. Por
ejemplo, €l redondo puede entrar en el lecho a aproximada-

i mente 9502C y salir del lecho a aproximadamente 4002C,

En cada una de las realizacliones de las Figuras 10
¥y 11, la vasija del lecho fluidizado (132) es de mds del do-

ble de anchura que la que se necesita para mantener una sola

| bobina (133). En la realizacidn de la Figura 10, la bobine

(133) se forma directamente sobre los patines (134) de la

vasije (132) ¥ un empujador (135) estd dispuesto para empu-
' jar una bobina desde debajo de la cabeza de depdsito (136)

hasta el otro lado del lecho, en tanto que en la realizacién

de la Figura 11, una caja (137) estd soportada sobre los ca-

s rriles (138) a fin de que puede ser movida transversalmente

' entre una posicidn por debajo de la cabeza de depdsito (136),
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desde la que recibe la bobine, ¥ una posicidn separada de
la cabeza de depdsito, pero dentro del lecho.

En operacidn, la cabeza de depdsito (136) recibe
el redondo de un tren de laminacidn (139) y forma una bobl-
na (133) en el lecho; tan pronto como la bobina queda fdrma-
da es trasladada al otro lado del lecho, donde la misma bue_
de quedar hasta que se completa su transformacidn a la estme
tura perl{tica, tras de lo cual es xacada del lecho.

En la realizacidn de la Figure 12, la vasija (140)
del lecho fluldizado estd montada sobre ruedas (141) y estd
dispuesta para moverse sobre carriles (142) entre una posi-
cidn por debajo de la cabeza de depdsito (143) y una posicidn
a un lado de la cabeza de depdsito. En operacidn, la cabeza
de depdsito (143) recibe el redondo del tren de laminacidn
(14h4) y extiende una bobina (145) directamente sobre la base
(146) del lecho fluidizado; la vasija es movida transversal-
mente desde debajo de la cabeza de un depdsito y es sacada
la bobina y devuelta la vaslija para recibir otra bobinsa.

En la realizacidn de la Figura 13, una vasija oi-
1{ndrica de lecho fluidizado (152) es soportada sobre una ba-
se formada de vigas (153) por debajo de un bobinador (154)
accionado a través de acoplemierds (155) mediante un motor
(156). Una caja (158) estd formada por una base emparrillada
horizontal (160) suspendida de un par de brazos (161) de los
due solamente se ve uno, gulados para un movimiento recipro-
co vertical sobre rodillos de gufa (162) a cada lado del bo-
binador (154} La caja (158) es de vaivén por medios tales

como un conjunto de pistén ¥y cilindro, que no se muestra, en=-

tre una posicidn superior indicads por la lfnea llena en que

su base (160) estd por encima de la parte superior de la vasi-
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ja de 1echo fluidizado (152), y una posicidn inferior indi-
cada por la 1{nea a trazos en 160 en que la base estd dentro
de la vasija. La vasija (152) tiene una base cénlca (i83) co-
nectadz con una tuberfa de suministro (16L4) a la que =s sumi-
nistrado el éire fluldizante al interior de la vasija 2 tra-

vés de unas toberas, que no se muestran, en la placa de va-

| se (166) de la vasija. La pared exterior (167) de la wvasija

estd formada con un canal (168) para la circulacidn del agua
dé refrigeracidn, una pluralidad de tubos (170) se conectan
con el canal (168) en sus extremos superior e inferlior y se
extienden al interlor del lecho para facilitar um superficile
inorementada de enfrismiento. EL nivel superior del lecho cue,
do estd fluidizado se muestra en 171. A un lado de la parte
superior de la vasija (12) va montado un empujador (172) para
un movimlento de vaivén horizontal en rodillos de gufa (173)
mediante cuslauier medio apropiado, que no se muestra. En
el otro lado de la parte superior de la vasija (152) va mon-
tada una mesa (174) adecuada para recibir una bobina formada.

Uns pluralidad de passdores (175) se proyectan as-
cendentemente desde la placa de base (166) de la vasija, a
travds de la base 160 de 1la caja cuando la misma estd en la
vasija y forman una gufa exterior para la formacidn de una
bobina circular. Con ello se suprime el anillo interior corri
te de pasadores. Una cublerta exterior cil{ndrica (176) pen-
diente del bobinador forma una prolongacidn ascendente de los
pasadores de gu{a sobre €l nivel de la vasija.

Bn operacidn, el redondo caliente dirigido desde
un tren de laminacidn penetra en la bobinadora (154) en la

direccidn de la flecha (177) y forma une bobina (178) sobre

1la base de ia caja, la caja puede estar en su posicién més

| =

i)
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baja o puede estar posiclonada con su base (160) precisamen-
te bajo el nmivel (171) de la parte superlor del lecho y pue-
de ser descendida gradualmente durente el bobinado para’’
guardar la distancia deseada entre el bobinador y la parte
alta de la bobina. Cuando el extremo de cola del redondo ha
salido del bobinador ls caja permanece en su posicién nés
baja durante €l tiempo deseado para someter sl redondo ai
ciclo deseado de temperatura, elevéndose después la caja. a
su posicién superior, abriéndose una compuerta en el cccthaw
do de la cublerta (176), el empujador (172) se mueve a la
derecha empujando la bobine formads (178) sobre la mesa
(174), se devuelve el empujador (172) a su posicidén inope-
rante que se indica, y €l bobinador dueda preparado pare
recibir la siguiente boblna.

En cada una de dichas realizaclones, aparte de
las de las Figuras 5 a 9, se facilitan un par de cabezas
de depdsito y de lechos fluldizados para cade l{nea del tren
de laminacidn, a fin de que se forme slternativemente una
bobine en los lechos del par.

En resumen, le Patente de Invencidn que se solici-
ta recaerd sobre las sigﬁientes

REIVINDICACIONES

1 .- Un método v eparsto para el tratamlento tér-
mico de redondos de acero, en cuyo método el redondo en ca-
liente desde unos medios formadores es bobinado cont{nuemen-
te en un lecho fluidizado y enfriado en una secuencla direc-
ta con los medios formadores.

2 .- Un método de tratemiento térmico de redondos de
acero en que el redondo en caliente desde un tren de lamine-

cidn es extendido continuasmente en un lecho fluidizado u re-
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frigerado en secuencia directa con el tren de 1aminaclén, ¥y
es retenido en el lecho hasta que el mismo es é&nfriado por
debajo de los 5009C antes de que la bobina sea retirada del
lecho.

3 .- Un método de tratamiento térmico de redondos
de scero con un contenido de carbono de entre 0,40% y 0,35%,
que comprende el bobinado del redondo caliente que llege de
un tren de laminacidn en un lecho fluilizado, manteniéndose el
lecho fluidizado dentro de una gama de temeratura tal que el
redondo forme segﬁn se enfria una estructura perlitica fina,
y posteriormente al retirar el redondo del lecho.

4 .- Un método de tratemiento térmico de redondos
de acero con un contenido de cerbono de entre 0,40% y 0,85%,
que comprende el tender el redondo caliente de un tren de la
minecidn en un lecho fluidizado, controlar la temperatura del
lecho fluidizado para enfrisr el redondo entre su punto de
transformacidn austen{tico/ferr{tico y el 1{mite superior
de la gama sorb{tica en no nas de cuatro segundos y mentener
el redondo en la gama sorbftica durante por lo menos diez sg
gundos, ¥ después retirar del lecho el redondo bobinado.

5 = Un método de tratamiento térmico de redondos
de acero segﬁn cuelquiera de las Reivindicaciones 1 a L, en
gue el redondo es tendido en forma de bucles superpuestos sQ
bre un transportador mdvil que pasa continuamente a través
del lecho fluidizado.

6 .- Un método de trotemiento térmico de redondos
de acero segun cualduiera de las Relvindicaclones 1akb, en
que el redondo es bobinado en una caja situada en el lnte-

rior del lecho fluidizado y que dispone de una base preparads
para permitir el paso del gas fluidizante y la bobina es re-
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tirade del lecho en la caja.

7 += Un método de acuerdo con la Reivindicacidn
6, en el que después de que el redondo es suficlentemente
enfriado se eleva la cabeza de depésito, el lecho, la calja
¥y la bobina se mueven horizontalmente desde debajo de l& cabe|
za. de depdsito y la bobina es elevada del lecho.

8 .= Un método de acuerdo con la Reivindicacidén
6, en el que después de que el redondo es suficientemente
enfriado el lecho es descendido por debajo de la base de la
caje ¥ la bobina retirada horizontalmente.

9 +- Un método segin cualquiera de las Reivindica-
ciones 1 a 4, o 6, en el que después de formada une bobina
en €1 lecho es empujada horizontalmente desde debalo de la
cabeza de depdsito mientras continia todavia en el lecho ¥
después es sacada del lecho.

10 .- Un método segin cualduiera de las Reivindica-
ciones 1 a 4, en el que después de formada la bobina en el
lecho, éste es movido horizontalmente desde debajo de la
cabeza de depdsito y la bobina es sacada del lecho.

41 .- Un método segin la Reivindicacidn 6, en que
después de que el redondo es suficientemente enfriado, es elg
vada la caja hasta una posicidn por encima del lecho y la bo-
bine retirada horizontalmente de la caja.

12 .= Un aparato para el tratamiento térmico de re-
dondos de acero Que comprende an combinacién, medlios pera
formar una longitud de redondo de acero que corresponde sus=-
tancialmente al producto de una palanduilla sobre el punto
de transformacidn susten{ticofferritico del acero, un lecho
fluldizado en secuencla con los medios formadores, medlos
bobinadores para reclbir el redondo de los medios formadores

y pars formar una bobina en el lecho fluidizado, y medios
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. para mover horizontalmente la bobina desde debajo de los me-

. inferior.

20_

para enfirar el lecho fluidizado.

13 .- Un aparato segin la Reivindicacidn 12, ih-
cluyendo una caja para soporte de las boblnas recibible en
el lecho fluidizado y con una base dlspueste pars permitir
el paso del material fluldizante.

14 .- Un aparato segin la Reivindicacidn 13, en el
que los medlos bobinadores estan montados vara un movimlienw
to vertical y el lecho fluidlzado es movible horizontalmene
te desde debajo de la cabeza de depdsito.

15 .~ Un aparato segin la Reivindicacidn 13, en
que la distancia vertical entre los medios bobinadores y la
caja es ajustable.

16 .~ Un aparato segin la Reivindicacidn 13, en que
el lecho fluidizado estd dispuesto para un movimlento verti-
cal entre una posicién superior en la que clrcunda a la caja

¥y una posicién inferior hajo la caja, e incluyendo medios
dios bobinadores cuando €l lecho 8®¥ encuentra en su posicién

17 .-oUn aparato segin la Relvindicacidn 16, en
que los medios pam mover la boblna comprenden medlos para
desplazar la caja horlzontalmente sobre unos carriles o simi-
lares.

18 .- Un aparato segin la Reivindicacidn 16, en
que los medlios para movexr la boblna comprenden un empujador
dispuesto para empujar una bobina fuera de la caja.

19 .- Un aparato segin las Relvindicaciones 12 o 13
incluyendo medios para mover una bobina formadza en €l lecho
bajJo los medios bobinadores a una posicidn dentro del lecho

perohd bajo los medios bobinadores, y medios para elevar la
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bobina desde ésta fltime posicidn sacdndola del lechos

20 ,- Un aparato segﬁn 15 Reivindicacidn 12,2in:
cluyendo un transportador de armadura ablerta dispuestofpéra
ser movido continuemente a través del lecho fluidizado;péra
recibir el redondo desde los medios bobinadores y para mover
al redondo a.través del lecho fluldizado en forme de bubles
superpuestos. '

21 .- Un aparato segin la Reivindicacidn 13, en
que el lecho fluldizado es fijo y la caja es verticalmente
ajustable entre una posicién en el interior del lecho ¥y una
posicién por encima del lecho, e incluyendo medios para movelr
horizontalmente una bobina desde la caja en su posicién supe-
rior.

22 «= Se relvindice por Wltimo, como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicitas
"UN METODO Y APARATO PARA EL TRATAMIENTO TEBMICO DE REDONDOS
DE ACERO“.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoris descriptiva, que comta de velntiuna péginas

mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Medrid, 18 Septiembre 1965
ALFONSO UNGRIA
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