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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedi-
miento destinado a me jorar, de manera general, las pro-

piedades de 1los carriles. = =« = = = = = = o - = - = = -~

Se ha procurado ya obtener este resultado por
medio de la eleccidn conveniente de la composicibdn qui-
nica del acero utilizado para la fabricacidbn de los carri
les, y haciendo sufrir un tratamiento térmico a los carri

les 8 la salida de 1le laminadorg. = = = - = =@ @ = - - « =

Asi, en ciertas instalaciones anteriores la ca-
beza del carril que salia de manera continua de la lamina
dora se rociaba con agua de forms moderada; después de es
ta zona de rociado, las capas superficiales se recalenta-
ban por el calor difundido por el nGcleo de la cabeza que
quedaba caliente. Se esperaba asi realizar un temple sor-
bitico y obtener mejores propiedades pero, debido a que
la anisotermia era muy grande, era muy grande también el
peligro de oclusiones y la estructura quedaba.mal defini-
da y heterogénea, de tal modo que se abandond este proce~-

dimientos = -~ = = = - = - = - - . .- - - .- - - - - - -

Entonces se intentd utilizar cerriles més duros,
por ejemplo elevando las concentraciones de carbono y de
manganeso del acero. Sin embargo, a falta de precauciones

especizles durante el enfriamiento después del laminado,
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el acero presentaba una estructura micrografica mal defi
nida. En efecto, en las regiones mas ricas en carbono y
manganeso, la velocidad de enfriamiento era demasiado ra
pida para permitir que se acabara la transformacidn per-
1itica y ésta prosegula a més baja temperatura dando al-
go de bainita y algo de martensita. Resultaban pues de
ésto dos inconvenientes perjudiciales, & saber, una muy
gran fragilided y la presencia de grietas internas y de
copos. También ha sido necesario efectuar, a la salida
de la laminadora, un enfriamiento muy lento de los carri
les. Sin embargo, incluso cuando se acaba de este modo,
el procedimientoc presenta aun numerogos inconvenientes.
En efecto, si se considera la alta produccibdn de los tre
nes de laminadoras, es preciso disponer fosas de enfria-
miento de capacidad muy grande, voluminosas y caras. Por
otra parte, el cargado de los carriles en las fosas esté

acompaiiado por deformaciones de los carriles, debidas =

' 1la manutencibn necesaria y ocasiona un enfriamiento irreg

gular, de tal modo que se impone el enderezado de los
carriles. Finalmente, se constata, que la calidad intrip
seca del acero estéd muy dispersada de modo que es necesa
rio limitar los contenidos de carbono y de manganeso del
acero, lo que no permite aumentar la dureza tanto como

seriac deseable. = = = = = = = = = = = — = = - = - - = = =

El procedimiento seghn la invencibén permite en

particular evitar todos los defectos de la técnica ante-

Para ello, segGn la invencidn, cuando el carril

ests aftn caliente, a la salida de la laminadora, se le su
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merge en un medio refrigerante mantenido a temperatura
constante, de maners que el acero sufra una transforma-

cibn isotérmica completa, perlitica o, preferentemente,

bainitica. = = = = = = = = = = = — — .- —_—————— -

Seglhn un modo de realizacidn que se considera
preferente, el medio enfriador es un lecho pulverulento
refractario, fluidizado, mantenido a temperatura constan
te, en el que se introduce el carril de manera que la cg
beza esté en la parte inferior, el pié esté hacia arriba
y la cara plana de este Gltimo esté.horizontal de tal mo
do que la corriente ascendente que determina la fluidiza

¢idn del lecho encuentra primero la cabeza., — - = - - =

Debe observarse que es conocido utilizar lechos
pulverulentos fluidizados para realizar el temple escalo-
nado de piezas metélicas, aprovechando la gran aptitud de
los lechos pulverulentos fluidizados para transmitir el
calor. Ademés, esta técnica pérmite trabajar o uns tempe-
ratura cualgquiera elegida que se reparte de ménera ouy ho
mogénea por todo el lecho. 4si, la pieza, previamente ca-
lentzda a temperatura elevada, se enfria muy rapidemente
en el lecho pulverulento fluidizado que constituye un me-
dio de temple. Ademas,este enfriamiento estd limitado a
la temperatura a la que se ha llevado previamente el me-
dio, de tzl modo que la pieza toma rapidamente en toda su

masa esta temperstura y se mantiene en la misma. - - - =

Segln la invencidn, por el contrario, se utili-
zan simulténeamente dos propiedades contradictorias de

los medios pulverulentos, gracias a la forma del carril y
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a la orientacidén del mismo en un medio pulverulento. En

efecto, en los medios pulverulentos en reposo y no flui-
dizados, el calor se transmite muy mal y los medios se
comportan pues como medios calorifugos. Por comsiguiente,
una pieza caliente sumergida en un medio pulverulento no
fluidizado de materisles refractarios se enfria con una
gran lentitud. Esta propiedad es opuesta a la de los le-
chos pulverulentos fluidizados, aunque se obtenga con el
mismo medio. Seglin la invencibn la superficie de la suela
del carril, que en servicio sobre vias férreas constitui-
ré la superficie inferior, se convierte, durante el trata-
miento, en la superficie superior horizontal, debido al gi
ro de 1802 en el momento de la inmersidn del carril calien
te en el lecho pulverulento fluidizado. Resulta de ésto,
que el lecho pulverulento que recubre esta cara se convier
te en una zona estancada. Por consiguiente, el medio pulve
rulento en reposo, que recubre la superficie que se ha con
vertido en superior, de la suela, se convierte en un medio
calorifugo que se opone al enfriamiento por parte de esta

superficies = = = = = = = = = = = = = = = = - - = = -~ -

Otra propiedad particular del perfil del carril
es que,si bien la suela representa aproximedamente la mis-—
ma masa gque la cabeza, su superficie es sensiblemente do-
ble. Como en el procedimiento seglun la invencibdn, toda ls
superficie que se ha hecho superior horizontal esté sus-
treida al enfriamiento, la superficie que sigue enfriéndo-
se es del mismo orden para la suela y para la cabeza. Dado
que las masas son del mismo orden de megnitud, la veloci-

dad media de enfriamiento es sensiblemente igual para la
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suela y para lg cabeza, contrariémente a lo que se produ-~
ce en el enfriamiento natural al aire o en un liquido (en
el cual la suela se enfriariz aproximsdamente dos veces
més rapidamente que la cabeza). Resulta de la igualdad de
las velocidades de enfriamiento con el procedimiento se-
ghn la invencidn, que el carril queds recto durante el en
friamiento y que por consiguiente estéd exento de contrac—

Ciones.——-—---— —————————————— - e o e

En definitiva, el procedimiento seglin la inven-
c¢ibn utiliza en ciertos puntos la buena conductibilidad
calorifica de los medios pulverulentos fluidizados, y en
otros puntos el buen aislamiento térmico de los medios pul
verulentos en reposo, estando relacionada esta combinacidn
de efectos con la forma del perfil del carril y con la o-
rientacidn deda & éste. La uniformidad de la velocidad de
enfriamiento estad relacionada adembs, a la vez, a la rela-
cidn de las superficies y a la relacibn en las masas de la

suela y de la cabezge. = = = = - =~ = = = 0 - 0 0 o m - -

Desde luego, la temperatura del medio refrigeran
te y el tiempo de permanencia de los carriles en este me-
dio dependen de la composicién del acero y de la temperatu

ra de los cerriles a la salida de la laminadora. = — = = -

En el caso de la transformacidn perlitics isotér
mica, la temperatura podra elegirse, en funcidn de las con
sideraciones precedentes, entre 560 y 6202C con un tiempo
de inmersidn, correspondiente a una temperegtura dada, de
200 a 800 segundos, estando comprendida la dﬁreza entre 23

¥y 43 Rockwell cono, segln la composicidn y el tratamiento.
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En el caso de la transformacidn bainitics iso-
térmica a la que se da preferencia, la temperaturs podré
elegirse entre 380 y 4602C, con un tiempo de inmersibdn,
correspondiente a una temperaturs dads, de 300 a 900 se~
gundos, estando comprendida la dureza entre 34 y 44 Rock
well cono, segin la composicidn y el tratamiento. Esta
Gltina transformacidén isotérmica proporciona ventajas su
plementarias puesto que permite obtener durezas aas eleva
das, una mayor resistencia al desgaste, un mayor limite
de resistencia a los esfuerzos alternados. Adembs, la tem
peratura mds moderada del lecho fluidizado y de la insta-
lacibén determina una mayor economia y una mayor robustez.
Finalmente, la estructura y las caracteristicas del acero
son més regulares. La menor dispersidn de esta estructura
y de sus caracteristicas resulta de una influencia menor
en las variasciones de composicidn, sea entre 1la cabeza y

el pie del lingote, sea de una colada a la otra. - - - -~

La invencidn se refiere igualmente a los carri-

les obtenidos por este procedimiento y que presentan me jo

res caracteristicas respecto a los carriles fabricados se
ghn las técnicas anteriores. Estas caracteristicas pueden
considerarse bajo diversos aspectos, a saber, la composi-
¢ibén quiaica, la estructura, las propiedades meéénicas,
el aspecto exterior, las propiedades de utilizacibdn., De
hecho, el producto segln la invencidn se distingue siem-
pre de los aceros para carriles anteriores, en, por 1o me
nos, una de las propiedades enunciadas anteriormente y,
en la mayor parte de los casos, por varias propiedades si

multéneamente, — = = = = ~ = = = - = = = - - - - - - - —
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“n la fabricacidn clésica con enfriamiento na-
tural a la salida de la laminadora, sea al aire libre so
bre la parrilla del tendedero, sea en fosa, el enfria-
miento en las altas temperaturas serila, en el caso del a
cero hipereutectoide, bastante lenta para permitir la se
paracidn celular del carburo proeutectoide (cementita),
que es una causa de fragilidad. Teniendo en cuenta la ma
yor segregacidn del lingote que aumenta el contenido de
carbono en la regibn central, se debe pues recurrir a u-
na composicidn global altamente hipoeutectoide. En el pro
cedimiento segln la invencidn, se puede, por el contrario,
utilizar un acero que es, por término medio, mas rico en
carbono. En efecto, el enfriamiento rapido a partir de las
temperaturas més altas evita la separacidn del carburo pro
eutectoide, que queda muy finamente repartido de manera in
tracelular, lo que aumenta la resistencia al desgaste sin
peligro de fragilidad. Por esto solo; la composicidn, la
estructura, las caracteristicas mecénicas y las propieda-

des de utilizacibn son diferentes y estan me joradas. = - =

Con los procedimientos clésicos, el contenido de
elementos de adicibn Mn, Ni, Cr, Mo, estd muy limitado y
no se pueden afladir estos elementos més que reduciendo de
forma correspondiente el contenido de carbono respecto al
acero eutectoide al carbono, para evitar que durante el en
friasmiento natural sobre parrilla no aparezcan constituyen
tes de temple: bainita y martensita mezcladas. En efecto,
la martensita es una causa de fragilidad y aumenta el peli
gro de formacidn de copos. Si, por el contrario, el enfria

miento tiene lugar lentamente en fosas, los elementos de
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En cambio, cuando el enfriamiento‘de los carri
les a la galida de la laminadora se orienta segln el pro
cedimiento de la invencidn, los carriles pueden benefi-
ciarse plenamente del efecto favorable de los elementos
de adicibn. Por consiguiente, los carriles seghn la inven
cibén pueden contener de 0,4 a 1 % de C, de 0,5 a 2,5 % de
Yn, de 0,02 a 1,8 % de Si y pueden contener igualmente de
0a1,5% de Cry de 0 2 0,5 % de Mo, de 0 2 0,4 % de 7V,
de O a 0,25 % de Nb, sin que resulten de ello inconvenien

tes beneficiandose, vor el contrario, de estas adiciones.

Seghn otra particularidad de los carriles segln
la invencibn, la estructura es homogénea en toda la masa
y por consiguiente en la totalidad de una seccidn cual-
quiera, 1o que no sucede en los carriles enfriados natural
mente. Bn estos Gltimos, el nlcleo de la cabeza enfriado
més lentamente presenta una estructura en la que los ele-
mentos proeutectoides estan netamente separados y en ls
que la perlita es més gruesa, siendo menos duro el acero
en el nGcleo que en la superficie. Ademés, en las capas su
perficiales y en las partes més delgadas en las que el en-
friamiento es més répido, si el acero esth bastante carga-
do de elementos de aleacidn, hay formacidn de bainita y de

martensita muy perjudiciale = = = = = = = = = - « = - = -~

Asimismo, en los carriles tratados localmente,
la estructura es naturalmente heterogénea, y, en los carri
les que han sufrido una operacibn de temple seguida de re-

venido, la estructura es sorbitica, diferente de la baini-



5.

10.

150

20.

25.

- 10 -

1964609 .4

ta por su modo de formacibn, y se obtiene por un proceso

més caro. Hstos productos son pues diferentes de los pro-
ductos segln la invencibn en los que no solo la estructu-
ra y la dureza son homogéneas sino que ademés la estructu
ra estéd constituida por bainita inferior pura, sin trazas
de martensita, bainita que es una mezcla muy fina y dura

de ferrita y de carburos. = = = = = = = = = = = = =« = = -

Segln otra particularidad, durante el enfriamien
to controlado por lecho, pulverulento, fluidizado, el car-
ril queda recto por estar exento de contracciones residua-
les o de tensiones internas, mientras que en los procesos
con templé y revenido, el carril se deforma Yy, después del

enderezado, presenta importantes tensiones internas perju-

QicigloS. = = = @ = = = - - - - - . - - - - .- - - e - = -

Otra caracteristica que presenta el producto se-
gin la invencidn es la de que la resistencia al chogue de
los carriles es superior o, por lo menos, igual a la de
los carriles templados y revenidos, para un mismo conteni-

do de carbono y una misma dureza. = = — = = = = = = = ~ =

En el caso en que el acero ligquido no se ha tra-
tado bajo vaclo para el desprendimiento del hidrbdgeno, si
el acero de carril estid altamente aleado presenta, con la
técnica anterior, copos que dan oclusiones de temple des-
pués del tratamiento o que ocasionan la formacildn de grie
tas cuando tiene lugar el enderezado. Por el contrario, a
igualdad de composicidn quimica, el acero tratado segin
la invencidn no contiene ni copos, gi oclusiones de tem~

ple, ni grietas de enderezado. En particular, efectuando
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un sondeo por ultrasonidos, no se descrubren defectos de

continuidads = = = = = = = = = =~ = — - = - c e - —-—--

En definitiva, las propiedades mecénicas carac
teristicas del producto seghn la invencidn, respecto a
los carriles fabricados segln los procedimientos usuales,

pueden resumirse Como Sigue: = = = = = = = = = = - - - -

- a igualdad de contenido de carbono, el acero obte-
nido es méas resiliente, mis duro, més resistente a los es

fuerzos alternados y mis resistente al desgaste; - — - -

- a igualdad de dureza, el acero obtenido es mhs re-
siliente, mas resistente a los esfuerzos alternados y mhs

resistente al desgaste; - - - - - e - - -

- para un mismo modo operativo en la acereria, es de
cir a igualdad de contenido de inclusiones y de contenido
de hidrdgeno, los carriles obtenidos son més sanos desde
el punto de vista del sondeo con ultrasonidos, tienen una
me jor resistencia al choque ¥y una wme jor resistencia a los

esfuerzos alternados.e = = = = = = 0 = - & & - - 0 o o . -

Aplicando Gnicamente el tratamiento segin la in
vencidn, se pueden obtener carriles sanog de acero eutec-
toide de estructura perlitica, laminar fina que tengan u-
na carga de ruptura a la traccidn comprendida, por ejem~
plo, entre 90 y 110 hbar, o carriles de acero de estructu
ra bainitica pura que tengan una carga de ruptgra a la:

traccidn comprendida, por ejemplo, entre 120 y 140 hbar. -

Ademés, en idénticas condiciones, los aceros

tratados seglhn la invencidn tienen, en general, un mejor
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comportamiento durante el servicio. Las sustitucibhes de
carriles en servicio por manchas ovales, recalcado de la
cabeza,desescamado, fisurado, etc. son menos frecuentes y
permiten una duracidn de servicio més larga y condiciones

5e de explotacidn mhs severas. = = = = = = = = = = = @ = = =

La invencidn se extiende igualmente a una insta

lacidn para la realizacidn del procedimiento. — — —= — — —

Una instalacidn para realizar el procedimiento
seglin la invencidn, comprenderd mhs exactamente medios de
10. manutencidén capaces de levantar por numerosos puntos el
carril a la salida de la laminadora y de volverlo sobre
si mismo, preferentemente de forma paralelaval eje de la~
minacidn, de maners que la cabeza quede en la parte infe-
rior, quedando el pie hacia arriba con su cara plana sen-
15. siblemente horizontal, un recipiente previsto de una parri
lla inferior y que contiene el lecho pulverulento refrac
tario capaz de ser fluidizado por una corriente de aire o
por cualquier otro gas apropiado insuflado a través de la
parrilla inferior por medio de una caja de vientos, me-
20. dios que garantizan una temperatura constante del lecho
fluidizado, y medios de elevacibn que permiten extraer el
carril del lecho fluidizado para llevarlo hacia un Area

de enfriamiento ulterior. — = = = = =« = - = c c = = = =« -

Los medios que determinan una temperaturs cons-
25, tante del lecho pueden comprender medios de calentamiento
y medios de enfriamiento; un regulador de femperatura ac=

cionado por una sonda termométrica y un servomecanismo

que actha sobre dichos medios de calentamiento y de en-
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friamiento.

Los medios de calentamiento pueden ser del tipo
que utiliza el efecto Joule, de combustidn, etc., pero se
puede también realizar un calentamiento por medio del gas
de fluidizacidn mismo. Por lo que se refiere a los medios
de enfriamiento, pueden ser de circulacibn de aire, por
medio de niebla o de agua, etc., pudiendo utilizarse igusl
mente_para ésto una inyeccidn de agua pulverizada en el

\

gas de fluidizacidn. = = = = = = = = = = = = = -————

Tal instalacibdn que tiene pequefias dimensiones
puede intercalarse en el &rea de enfriamiento de una lami
nadora de alta produccidn. De todas formas, a igualdad de
?rodueeién, necesita menos lugar que las fosas de enfria-
miento. Desde luego, .puede mecanizarse y automatizarse
completamente utilizando técnicas clésicas dé manutencibn,

de automatizacidn y de regulacidn. = = = - - R

La descripcidn siguiente con los planos anexos,
dados a titulo de ejemplo, permitiré comprender perfecta-

mente como puede realizarse la invencidén. En los planos: -

- la figura 1 es una vista esquemdtica con seccidn de

una instalacidn segin la invencibn. — = = = = = = = - - =

- la figura 2 muestra la posicidn de un carril en el

lecho pulverulento fluidizado. = = = = = = = = = = = - =

- la figura 3 es una variante de la figura 1 para el
caso en el que la duracidn del enfriamiento del carril de
formz isotérmica es superior a la cadencia de produccibn

de 12 laminadora. = = = = = = = = = = = - - - - - - = - -
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- la figura 4, sensiblemente, anbloga a la figura 1,

muestra ademis la combinacibn de un lecho fluidizado que
determine un enfriamiento répido y una homogeneizacidn
del carril, con un horno que determina la transformacidn
isotérmica y el mantenimiento del carril a temperatura

constante. = = = =« = =@ = -« - - - U

- la figura 5, es una variante del dispositivo de 1la

figura 3, con dos cajas de vientos: = == = = =~ = = - - =

La figura 1 es una seccidn transversal de la
instalacién cuyo desarrollo en longitud normalmente al
plano de la figura corresponde a la longitud de los carri
les més largos a fabricar. Como en las otras figuras, los
dispositivos mechnicos de manutencién no se han represen—
tado puesto que pueden ser de tipos muy diversos y su reg
lizacidn no presenta dificultades para el entendido en la
materia. Se ha indicado en 1 un cemino de rodillos situa-
do a la salida de una laminadora. Un carril caliente rec-
tilineo A que esté situado sobre este camino 1 o que se
hubiersa desplazado lateralmente para ser desprendido de
la laminadora, es cogido por numeroscs puntos para evitar
cualquier deformacibn bajo el efecto de la gravedad y es
levantado en B por los medios de elevacidn. Luego es vuel
toenC ¥y dirigido encima de un lecho fluidizado, en D.
Bs en esta posicibn, con la cabeza haéia abajo y la cara
plana del pie dispuesta horizontalmente que el carril se
introduce en el lecho fluidizado en el que queda recubier

to como se indica en Ee = = = « = = = & 0 o = & - = = = -

E1 lecho pulverulento refractario fluidizado,
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constituldo de une maners perfectamente conocida en si, es
t& contenido en un recipienfe 2 que comprende en su parte
inferior, una parrilla horizontal 3 ideada de manera que
los granos del lecho no puedan pasar a través de las aber
turas de dicha parrilla. El recipiente 2 se prolonga, por
debajo de la parrilla, en una caja de vientos 4 en la cual
un ventilador 5 insufla aire (o cualquier otro gas apropia
do), frio (o evenfualmente recalentado). E1 caudal de este
gas esté, desde luego, comprehdido en los limites prescri-

tos para determinar la fluidizacidn del medioe - = - - - -

Ciertos medios determinan, ademés, una tempera-
tura constante del lecho fluidizado, pudiendo comprender,
estos medios, unos medios de calentamiento y unos medios
de enfriamiento. Por ejemplo, los medios de calentamiento
6 pueden ser los gque utilizan el efecto Joule o de combus-
tibn mientras que los medios de enfriamiento 7 pueden es-
tar constituldos por una circulacidn de aire, de niebla o
de agua. En variante, el recalentamiento puede realizarse
por medio del gas de fluidizacidn mismo llevado a la teﬁpg
ratura conveniente y el enfriamiento puede realizarse por

inyeccidén de agua pulverizada en el gas de fluidizacibn. -

Para que la temperatura sea constante, se ha
previsto un regulador de teamperatura (no representado) gque
actha sobre los medios de recalentamiento y sobre los me-
dios de enfriamiento por medio de un servomecanismo, estan
do mandado este regulador, a su vez, por una sonda termoqé
trica 8 que puede ser de dilatacién, de fuerza electromo—-

triz, de contacto, de resistividad, etCe = = = = = = = « « .
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El carril recubierto en E se enfria y el acero

se transforma de manera isotérmica dado que la temperatu
ra del medio se mantiene constante. Después del enfria-

niento, a la temperatura del medio, y después de la trans
formacibn isotérmica completa del acero, el carril se sa-
ca del bafio tomando la posicidén F. Iuego puede trasladar-
se en G y depositarse en H en el &rea de enfriamiento de-

finitbivo Qe = = = = = - - e - - - - - - - —-_—— . - - -

Cuando el carril ocups la posicidn indicada en
E en la figura 2, en el seno del lecho fluidizado, se ob-
serva que las corrientes de conveccidn calorificas que re
sultan de la agitacidn desordenada con choques de grano a
grano de polvo en el medio fluidizado, no existen en la
cara horizontal del pie en la que se deposita el polvo de

manera compacta y en reposo, respetando el &ngulo de talud,

como ge indica en 8¢ = = = = = = = = = - =~ & - - - - =~ =~

. La figura 3 completa la figura 1 en el casoc en
que el tiempo de permanencia de los carriles en el lecho

es superior a la cadencia de produccidn de la laminadora.

Por ejemplo, si la laminadora produce un carril por aminu-

to ¥y si el tiempo de enfriamiento es inferior o igual a
tres minutos, siendo de 10 minutos el tiempo de manteni-
miento a la temperatura dada para determinar la transfor-
macidn del acero, es decir, un tiempo total de inmersidn
de 13 minutos, seré preciso gque haye simultineamente 13
railes sumergidos. Si se supone que el pié tiene 15 cm de
anchura y que el espacio necesario para la circulacidn

del flhido del lecho es de 25 cm, es decir en total 40 cm



5.

10.

20.

de entre eje entre dos carriles adyacentes, la anchura
del bafio fluidizado deberi ser igual a 40 x 13 = 520 cm.
En este caso, el carril se sumerge de la posicidn D a la
posicibn E y luego sufre en el bafio pulverulento una tras
lacidén lateral de E a E'. Bl carril se saca luego del ba-
fio de la posicibn E' a la posicidén F y luego se traslada
a G y se deposita en H sobre una parrilla de enfriamiento
9t en la que se enfrian los carriles uno al lado de otro

hasta la posicibn I de expedicibn, - - - = = = = = = - =

En tal dispositivo, los elementos de recalenta
miento y de enfriamiento pueden sumergirse en el bafio sea
debajo del nivel Qe los carriles si el dispositivo de trag
lacibn esté situado encima sl aire libre, sea encima en el
caso contrario. Estos elementos 10 pueden, por ejemplo,
disponerse en tubos paralelos entre si situados longitudi-

nal o transversalmente respecto a la longitud de la cuba.

Se pueden también disponer tubos enfriadores su-
plementarios a lo largo del lado de la entrada, debajo de
la posicidn E de los carriles y de las posiciones proxi-
mas, en los puntos donde deben eliminarse las calorias,
para enfriar los carriles a la temperatura deseada, y no
disponer en el resto del bafio en donde el carril esté man
tenido a temperatura constante y en donde, por el contra-

rio, es preciso compensar las pérdidas calorificas. - - -

Se puede también dejar permanecer el carril en
el bafio fluidizado precisamente el tiempo necesario pare
su enfriamiento a la temperatura deseada y para la homo-
geneizacidn de la temperatura, luego extraerlo de este me

dio y hacerlo pasar a un dispositivo complementario donde
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es mantenido a temperatura constante en el tiempo necesa

rio para que sea completa la transf&rmacién isotérmica.
Tal variante se representa en la figura 4 donde se halla
de nuevo, a la izquierda, una insfalacién segun la de la
figﬁra 1. Esta instalaciodn, esti seguida, por ejemplo,
por un horno de empuje 11 en el cual se desplazan 1os'canp;
les hasta la posicibn J de salida del horno, pasando &

continuacibdn los carriles sobre la parrilla 9 de enfria-

miento final al aire 1ibre. = « = = = ;e = - - @ - = = =

La figura 5 muestra una variante de la figura
3 en la cual en vez de una caja de vientos Gnica se dis-
ponen dos cajas de vientos 12 y 13. La primera caja 12
esté situada en el lado por el que llegan los carriles ca

lientes a enfrier ripidamente y recibe aire o un gas frio

que procede de un ventilador 14. La segunda caja 13 reci-

be gases calientes a la temperatura misma de estabiliza-

cidn de los carriles y de transformacidn isotérmica del a
cero. Ademés, se pueden tener tubos de enfriamiento 15 em
bebidos en el lecho fluidizado por el lado de llegade de -

10S CArTrilesS: = = = = m - = e - - e e e e o e e - = . - -

Los gases calientes pueden ser proporcionados &
la caja anterior 13 por cualguier fuente conveniente. Por
e jemplo, pueden proceder de un ventilador 16 y pasar a u-
na cémera de calentamiento 17 mantenida a la temperatura
deseada por un quemador 18, con uns mezcla de humos y re-
gulacidén de temperatura por medio de las indicaciones pro

porcionadas por une cefia pirométrica 19, = = = = = = - -

En todos los casos, se observa que el dispositi

vo de enfriazmiento controlada seghn la invencidn, para u-



ce

L]

u

5

10.

15.

20.

250

na -laminadora de gran produccidn, ocupa relativamente po
co espacio y puede disponerse en una nave de enfriamien-
to entre el camino de rodillos, a la salida de la lamina
dora, y la parrilla de enfriamiento nestural al zire. Por
otra parte, la sucesidn de las diversas operaciones pue-
de realizarse de manera completamente automatica sin que
ello suponge dificultades particulares para un entendido

en la materia., - - - - - e e

Desde luego, los modos de realizacibdn descritos
se han dado sobre todo a titulo de ejemplo y pueden reci-
bir modificaciones sin salirse por ello del marco de la

invencibn. = = = = == = - = - ~ - T

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,

sus territorios y plazas de soberania, las siguientes: -

REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento de tratamiento térmico de
carriles para mejorar sus propiedades, caracterizado por
consistir en sumergir el carril aln caliente que sale de
la 1aminédora en un medio enfriador mantenido a tempera-—
tura constante, de manera que el acero sufra transforma-
cidn isotérmica completa, perlitica, o preferentemente

bainiticas = = = = = = = = = = = - = - - - = - = - - - -

2.- Procedimiento seghn la reivindicacibn 1,
caracterizado porque el medio enfriador es un lecho pul-

verulento refractario fluidizado, mantenido a temperatu-
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ra constante, y el carril se int;oduce en este lecho de

manera que la cabeza esté en la parte inferior, estando

.en la parte superior el pie y siendo horizontal la cara

plana de este Gltimo de modo que la corriente ascendente
que determina la fluidizacibn del lecho halle primero la

CODEZ0e = = == = = m = = = e W w w E om wmoem m oem w w ow o -

3¢~ Procedimiento segin la reivindicacién 1 6 2,
caracterizado porque, en el caso de la transformacién per
1itica isotérmica, la temperatura estd comprendida entre
560 y 6202C con un tiempo de inmersifén, correspondiente,

a una temberatura dada, de 200 a 800 segundog, = = - — -

4.- Procedimiento segin la reivindicacién 1 6 2,
caracterizado porque en el caso de la transformacién bai-
nf{tica isotérmica, la temperature estd comprendida entre
380 y 4602C con un tiempo de inmersibn, correspondiente a

una temperatura dada, comprendida entre 300 y 900 segundos.-

5e~ "PROCEDIMIENTO DE TRATAMIENTO TERMICO DE CA

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria gue consta de veinte hojas foliadas y meca
nografiadas por una sola de sus caras, y de dos ldminas de

)

dibujos que la ilustran. o e 8 i s s

BARCELONA, 28 ABR, 1968
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