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•ba pr^^enu© invenoiOn se rex'iere a v.n procectl- 
miento y. a un aparato para su puesta en práctica para el 
tratamiento térmico de un hilo de acero de menos do un 
Ojió/» de conten j.Qo en carbono, en el laminado en'* cali en 
te, así como el hilo de acero obtenido, que posee una or
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oelente aptitud al trefilado.

- 1,3 invención se aplica en el tiramiento del
hilo de acero dulce, de menos del 0,15$ de contenido 
en carbono, obtenido actualmente en un tren para hilo 
o para hierros comerciales; Se complementa la invención 
por los procedimientos y aparatos de refrigeración con 
trolada, conocidos. ~

El alambre fabricado hasta estos últimos años 
salía del laminador a una.temperatura del orden do 900 
a 1000 0, para ser bobinado a una temperatura compren­
dida entre 600 y 800°C en coronas compactas de varios 
cientos de kilómetros, después de haber experimentado 
un primer enfriamiento con agua. El enfriamiento del 
hilo durante su enrollamiento en las bobinadoras era 
reducido, en virtud de la masa importante de las coro­
nas formadas.

Al final del enrollamiento en las bobinadoras, 
las coronas eran enganchadas en un transportador, a 
una temperatura del orden de 500-600°C, para enfriarse 
lentamente al aire libre, Los espesores de óxido de 
hierro formado durante este enfriamiento, eran muy im­
portantes. Por ello resultaba una pérdida no desprecia, 
ble de metal, y unos gastos de decapado elevados para”" 
los trefiladoras.

Se ha probaao desarrollar los procedimientos 
de enfriamiento controlado, por insuflación de aire en 
las bobinadoras, durante la formación de las coronas. ’ 
la cantidad de oalamina formada es por término medio 
muy reducida. Pero es mas adherente y está repartida d¿ 
una forma no homogénea, segón la longitud del hilo de



Is corona, De ©lio resulta que es todavía muy costosa 
de retirar.

• ■ Además, las características mecánicas del hilo
obtenido presentan una fuerte dispersión.

Se ha intentado paliar parte de estos inconve 
nientes mediante la utilización de procedimientos de 
enfriamiento controlado, que actúan no ya 3obre el con 
junto de la corona, sino sobre cada espiral desplegada 
(patentes USA n<5 1.232.014, ne 1.295.139, n2 3.231.432 
y patente francesa 1.409.716). En estos procedimientos 
de enfriamiento controlado, el alambre es depositado ya 
sea inmediatamente en forma de espiras no concéntricas 
coplanarias en un transportador móvil, o bien transpor­
tado primeramente en forma de espiras separadas de eje 
común horizontal, y después depositado a continuación 
en forma de espiras no concéntricas coplanarias en un 
transportador móvil o bien es enfriado en esoiras sepa 
radas de eje común vertical. En estos procedimientos de 
enfriamiento controlado, el hilo es sometido, durante 
el transporte de las espiras, antes de la agrupación en. 
coronas:

- Ya sea a un enfriamiento con aire pulsado, 
estando las espiras en posición horizontal cojolanaria 
no concéntricas, o en posición con eje común vertical.

- O bien a un enfriamiento por radiación con 
aire tranquilo, pudiendo ser este enfriamiento acelera 
do o lento, según que las espiras separadas se encuen­
tren dispuestas en posición con eje común horizontal, o 
en posición horizontal coplanaria no concéntricas.

Estos procedimientos modernos de enfriamiento
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controlado permiten enfriar el hilo de una manera uni­
forme y controlada. El alambre obtenido presenta una 
reducida capa de óxido no adherente , una excelente ho 
mogeneidad de las características mecánicas, y carac­
terísticas de trefilabilidad que pueden ser- satisfac­
torias para el hilo duro, pero que no lo son ya para 
el hilo dulce. Este debe ser sometido a uno o mas re­
cocidos para poder ser trefilado muy fino. Estos reco 
cidos intermedios efectuados por el trefilador aumen­
tan, bien entendido, los gastos de transformación del 
hilo.

la presente invención tiene por objeto confe­
rir a un hilo de acero de un contenido en carbono de 
menos del 0,15$, características elevadas de trefilado 
fino, a fin de permitir el trefilado muy fino de dicho 
hilo sin'tratamiento térmico'ulterior.

Con tal fin, la presente invención tiene por 
objeto un procedimiento de tratamiento térmico, er,_la­
minado en caliente, de un hilo de acero de. un contenido 
en carbono de menos del 0,15$, en el que, después de un 
enfriamiento controlado del hilo por un procedimiento 
conocido, se hace experimentar a este hilo de acero un 
mantenimiento isotérmo, a una temperatura comprendida 
entre 200 y 400°C, y preferentemente entre 280 y 350°C, 
durante un periodo de al menos 30 segundos, y preferen
temente de al menos un minuto.* » !

la invención tiene igualmente por objeto;
~ Un recinto de mantenimiento isotérmo que pue 

de ser colocado ya sea en la parte final de un disposi­
tivo de enfriamiento conocido, o bien después y separa­



do do un dispositivo de enfriamiento controlado cono­
cido } no incluyendo dicho recinto en ambos casos la 
formadora de espiras del dispositivo de enfriamiento 
conocido.

- Un recinto de mantenimiento isotórmo, para 
la puesta en práctica del procedimiento objeto de la 
presente solicitud, que comprende medios para su trans 
formación instantánea a fin de permitir el tratamiento 
de un hilo duro, según el procedimiento de enfriamien­
to controlado conocido al cual se adapta, después de 
un tratamiento de hilo dulce de menos de 0,15$ de car 
bono según el procedimiento de la presente invención y 
reciprocamente. Para hacer ásto, dicho recinto de man- 
tenimiento isotermo comprende al menos dos paredes la­
terales y una pared superior amovible y subdividida, 
estando provista esta última de varias partes móviles 
manipula bles ya sea individual o bien simultáneamente,' ■ 
pudiéndo ser al menos.una de estas paredes calorifugaáa 

la invención permite conferir al hilo de acero 
una microestructura que permite el trefilado muy fino, 
sin recocido intermedio, de un hilo de reducido grado 
de calamina no adherentc, que presenta una resistencia 
a la ruptura y un límite elástico de 0,3$ mas pequeños, 
y por consiguiente mejores que los obtenidos con los 
procedimiento de enfriamiento controlado conocidos, pre 
sentando a la vez una dispersión muy pequeña de estas 
mismas características. Correlativamente, el alargamien 
to presenta valores medios superiores a los obtenidos 
por los procedimientos de enfriamiento controlado. El 
conjunto de las ventajas citadas permite la obtención
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directa, sin recodido intermedio, de un hilo dulce tre 
.filado de una sección final de 3 a 4 veces mas pequen! 
que la que puede ser obtenida por los procedimientos 
de enfriamiento controlado conocidos.

Estas y otras características se pondrán de 
manifiesto a continuación con el transcurso de la des­
cripción que sigue de unas formas de realización dadas 
a título de ejemplo no limitativo y con referencia a 
las figuras adjuntas, en las cuales:

la figura 1 , muestra esquemáticamente un pri­
mer aparato de puesta en práctica de la invención.

las figuras 2 a 6, muestran diversas variantes 
de aparatos de puesta en práctica de la invención.

la figura 7, es una vista en alzado lateral 
esquematizada que representa una línea de enfriamiento 
controlado de alambre, de un tipo conocido, dotada del 
dispositivo de tratamiento, objeto de la presente inven 
ción, en configuración de tratamiento de hilo de menos"" 
de 0,15$ de carbono.

la figura 8, es una vista en alzado lateral es 
quema tizada que representa la instalación de la figura"" 
7 después de su modificación instantánea para el trata' 
miento de un hilo de acero duro, i

Isa figura 9, es una vista en alzado lateral
esquematizada del dispositivo de manipulación simultá­
nea de los póstigos eelipsables del aparato de tratamien 
to de la figura 7, ~

ha figura 10, es una vista en alzado lateral
esquematizada de una porción del aparato' de tratamiento 
de la figura 7.
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v figura IX, es una vista en sección según
la línea AA de la figura 10.

las figuras 12 a 17, representan a título de 
ejemplo no limitativo, una forma de realización y en 
particular:

—  la figura 12 es una vista lateral esquemati 
^ada del dispositivo de manipulación de un póstigo*

- la figura 13, representa una forma de reali 
sación posible de un dispositivo de regulación, coloca 
do en la porción extrema de la biela de pequeñas dimen 
siones solidaria del póstigo.

- La figura 14 representa un detalle de la fi 
jación de la biela de manipulación sobre la varilla de 
control del dispositivo de manipulación simultánea de 
los póstigos.

- la figura 15 es una vista en sección de la 
parte de mecanismo representada en la figura 6, que 
muestra entre otras la fijación de la biela de manienla

m u

ción sobre el eje del póstigo.
- la figura 16 es una sección de la fijación 

de la biela de manipulación sobre el eje del póstigo.
- la figura 17 representa el detalle de la fi 

jación sobre el póstigo, por remachado, de un aislante 
entre dos chapas horadadas, metal desplegado, o rejilla 
de alambre.

- la figura 18 muestra tres clichés de rayos X 
efectuados sobre tres capas de calaminas seleccionadas, 
de arriba abajo, por grados crecientes de descomposición

“ las figuras 19, 20 y 21 muestran respectiva­
mente las estructuras micrográfioas al aumontot de 500
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&e estas tres capas de calamina de la figura 18.

- La figura 19, que representa la capa no des 
compuesta, corresponde al espectro superior de la figu- 
ra 18.

- La figura 20, que representa la capa parcial 
mente descompuesta, corresponde al espectro del medio ~ 
de la figura 18,

*“ •k® figura 2 1, que representa la capa con un 
grado descomposición mas importante, corresponde al es­
pectro inferior de la figura 18.

~ figura 22 representa al aumento de 12.650 
unas dislocaciones fondeadas o ancladas,

“ la fisura 23 representa al aumento de 12.650 
la fina precipitación de carburos de hierro.

— La figura 24, representa a], aumento de 9,350 
un estado de precipitación masiva üe carburos poco per­
judiciales al perfilado fino.

La figura 25 comprende dos dominios. El n 2 1  
corresponde al dominio de precipitación no peligrosa de
carburos, y el ni 2 al de la descomposición de la wüsti 
te. “

El hilo obtenido con el procedimiento y sus 
dispositivos de puesta en práctica es recubierto de un.a 
pequeña capa de óxido no adherente y presenta una exce­
lente aptitud en el trefilado fino.

Este fenómeno de adherencia no se produce mas­
que para un espesor de calamina inferior a un cierto um 
brai y es función de la descomposición de la capa de 
wüstite adyacente a la superficie del hilo. La facilidad 
de descomposición de la wüstite depende de la composiciói
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de esta fase, en las condiciones de formación de la ca­
pa de óxido y del ciclo térmico al que es sometida la 
capa de óxido, es decir que para una composición de 
wüstite dada EeOj^.9 la velocidad de descomposición se 
rá función por una parte de la distancia a la estoquio- 
metria x y por otra del ciclo térmico de enfriamiento 
de la wüstite. Para un valor de x dado, la velocidad de 
descomposición máxima se sitúa en las inmediaciones de 
400 C y decrece rápidamente para llegar a ser muy peque 
fía hacia 280°C.

En la figura 18 se observan los espectros de 
tres capas de calamina seleccionadas por grados crecien 
tes de descomposición de la misma. La capa de calamina 
no descompuesta del espectro superior de esta figura 18 
está representada por la figura 19 al aumento de 900,
La figura 20 representa, al mismo aumento, la capa par­
cialmente descompuesta que corresponde al espectro del 
medio de la figura 18, mientras que la figura 21 mues­
tra una capa de calamina que presenta un grado de des­
composición mas importante, correspondiendo esta cana 
al espectro interior de la figura 18.

Igualmente se ha mostrado que el deterioro de 
la aptitud al trefilado fino, está en parte ligado a un 
fenómeno de anclaje o fondeo de las dislocaciones de la 
figura 22 y/o una muy fina precipitación del tipo car-bu 
ro o carbonitruro de hierro en el interior de los cris­
tales de ferfita figura 23. Este anclaje o esta precipi­
tación puede ser evitado merced a un mantenimiento en 
temperatura dentro del intérvalo de 200 a 400°C, y con 
preferencia entre 280 y 350°G, durante un espacio de



tiempo de al menos 30 segundos, y preferentemente de 
al menos un minuto. Los átomos intersticiales coloca­
dos en solución sobresaturada, que, durante un enfria­
miento rápido se agrupan ya sea sobre dislocaciones fi 
gura 22, o bien en forma de muy finos precipitados en 
el interior de .los cristales de ferrita figura 23, se 
agrupan bajo forma de carburos macizos poco perjudicia 
les al trefilado fino figura 24. Este fenómeno permite 
un grado de estirado en frió del acero extremadamente 
importante y permite el trefilado directo del hilo a 
una pequeña dimensión.

Asi puós se puede resumir la invención según 
el esquema de la figura 25. Para un hilo dado, existen 
dos dominios 1 y 2. La precipitación no peligrosa de 
carburo se efectúa en el primero y la descomposición 
de la wüstite en el segundo. Por consiguiente existe 
un campo mas o menos vasto según la naturaleza química 
del acero y de la calamina y según las condiciones de 
enfriamiento en el que la precipitación adecuada de car 
buró aparece sin que la descomposición de la wüstite se 
realice de forma notable. La descripción que sigue a con 
tinuación se refiere a la puesta en práctica de un dis-~ 
positivo conforme a la invención.

En -1 se ha representado el hilo en forma de 
corona 2 después de su salida 3 del dispositivo de con­
formación o formación de espiras. Entre la salida 3 y'la 
corona 2, el hilo pasa, en forma de espiras aplastadas 
y coplanarias 5 sobre un transportador motor 6, por ejera 
pío un transportador de cadena. Antes de su salida del 
transportador, el hilo 1  atraviesa un recinto térmico 7



5.

10.

15.

20.

25.

- 11 -

377082**
calentado en 8 por un quemador, con evacuación de los 
gases quemados en 3.

la velocidad del transportador 6 es regulada 
para que un elemento de hilo 1 atraviese el recinto 7 
en al menos 30 segundos, pero con preferencia en al me 
nos un minuto. Desde el punto de vista térmico, se dís 
pondrá el quemador para que la temperatura del recinto 
7 se sitúe entre 200 y 400°C, y preferentemente entre 
280 y 350°C.

Con referencia a la figura 2, se observa que 
la corona 2 se forma sobre una placa 10 que forma tapa 
o cubierta para un recinto térmico 1 1 calentado en 12 , 
con evacuación de los gases quemados en 13,

la figura 3 representa el estado siguiente* la 
corona 2 terminada es colocada directamente en el recin 
to térmico 11, El calentamiento se efectúa en el eje 
de la corona, en 12 , y la evacuación de los gases en 
13. Se puede prever un sistema de evacuación de la co­
rona 2, por ejemplo del tipo de banda 16.

El aparato de la figura 4 difiere del de la 
figúra 1 por el hecho de que, en el recinto 7, no son 
directamente los gases quemados los que circulan sino 
una corriente de aire o de gas (atmósfera no oxidante, 
por ejemplo) caliente. Para ello, se prevé un cambia­
dor 17 calentado en 18 con evacuación de los gases en 
19> en el que se encuentra un serpentin 20 de cambio 
térmico. Este serpentín forma parte de un circuito ce­
rrado que comprende una tubuladura de alimentación 21, 
un pulsador 22 de la corriente de gas caliente, mía tu 
buladura 23 de retorno al serpentín y una espita o vál-30.
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rula 24 de alimentación de sobrante de gas del circuito 
cerrado.

El cambiador térmico 17 estará dispuesto para 
que los gases penetren en el recinto 7, en las codicio 
nes térmicas definidas mas arriba.

La figura 5, representa una parte del aparato 
de la figura 4, al que se le adiciona una alimentación 
en 25 del cambiador 17 de aire de enfriamiento para ajus 
tar la temperatura del gas de circulación de la tubulada 
ra 21 al valor que se desee.

La figura 6, representa todavía otra variante 
del aparato de la figura 1 . En esta ocasión, el trata­
miento térmico del Mlo.se hace por radiación térmica 
de una camisa 26 de circulación de agua o de fluido ca 
loportador. Esta circulación será elegida para que en la 
zona 27 la temperatura se encuentre en la gama elegida, 
o sea entre 200 y 400°G.

Otro dispositivo de puesta en práctica del pro 
cedimiento se compone esencialmente de un recinto de m¡n 
tenimiento isotermo, para espiras de hilo de acero de 
menos de 0,15/, de carbono, que han experimentado ya un 
primer tratamiento de enfriamiento rápido con agua a la 
salida del laminador, y un segundo tratamiento de enfria 
miento controlado por radiación al aire. Estos primero 
y segundo tratamientos de enfriamiento son efectuados 
por instalaciones de enfriamiento controlado del hilo, 
de un tipo conocido. Estas ponen en práctica una primera 
linea de enfriamiento por agua, seguida de un dispositi­
vo de formación de- espiras, horizontal o vertical, que' 
deposita las espiras en plano o verticalmente, sobre un
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transportador donde el enfriamiento del hilo se efectúo, 
por radiación térmica. la duración de este enfriamiento 
es regulable por la variación de la distancia» que sepa 
ra el dispositivo de formación de espiras del principio 
del sistema de enfriamiento, o por la variación de la 
velocidad de translació n del transportador, o por la 
regulación del caudal masivo del aire insuflado, o per­
la combinación de estos medios de regulación.

la figura 7 que es una vista en alzado lateral 
esquematizada muestra un tipo conocido de línea de en­
friamiento controlado del alambre, colocada a 3.a salida 
de un tren para hilo. Esta línea está dotada del disposi 
tivo de puesta en práctica de la presente invención, es­
tando este último en posición de tratamiento de un hilo 
de acero de menos de 0,1 %  de carbono según el procedi­
miento objeto de la invención, estando los póstigos 
eclipsablos en posición descendida a fin de formar un' 
recinto de mantenimiento isotermo.

Innecesario es decir que este dispositivo de 
puesta-en práctica puede ser montado a la salida de cual 
quier otro tipo de línea de enfriamiento controlado de 
alambre. ____

En esta figura 7 que ilustra el tratamiento de 
un hilo de acero dulce de menos de 0,15¿¿ de carbono según 
el procedimiento, con ayuda del dispositivo objeto de 3.a- 
presente invención, el hilo de acero 101 que sale de la 
primera zona de enfriamiento cón agua, no representada, 
es depositado, en plano, con ayuda del aparato 102, en 
forma de espiras sucesivas, que se encabalgan no concén­
tricas 103,.sobre un transportador 104. las espiras de
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frilo experimentan un enfriamiento por radiación y con- 
vección térmica al aire sobre el recorrido 105, siendo 
.regulado este enfriamiento de tal forma que la tempera­
tura del hilo sea como máximo de 40°C al final de este 
recorrido.

Las espiras del hilo entran a continuación en 
un recinto de mantenimiento isotermo 106, dispuesto por 
encima del transportador, que comprende una parte supe­
rior formada por póstigos regulables 107, representados 
en posición descendida, y superficies laterales 108 
(ver igualmente la figura 11), La parte inferior 109 
de este recinto está formada de chapas horadas 110 y 
de cadenas de transporte 1 1 1  de la línea de enfriamien­
to de un tipo conocido.

Las espiras de hilo experimentan en este reein 
to de mantenimiento el tratamiento objeto de la presente 
invención sobre un recorrido 1 1 2 , para experimentar a. ■ 
su salida del recinto de mantenimiento, sobre un reco­
rrido 113, un riego con agua que no es perjudicial a la ■ 
estructura del hilo dulce de menos de 0,15$á de carbono, 
siendo entónces transportadas las espiras sobre una lí­
nea de rodillos 114. El agua pulverizada por las cabe­
zas de riego 115 es recogida en 116 (figura 8) para ser 
dirigida sobre un recipiente de recolección 117 para ser 
reciclada por una bomba 118 a un depósito intermedio 1 19 , 
después del paso, si es necesario, en un refrigerante no 
representado.

Un acumulador de espiras 120 de un tipo conoci­
do conecta a continuación las espiras de hilo en forma' 
de coronas que son evacuadas por un transportador de un
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tipo conocido, no representado.

Si se hace referencia a la figura 8, que es 
una vista en alzado lateral esquematizada de la instala 
ci<5n de la figura 7, representada aquí en configuración 
de tratamiento de un hilo de acero duro, se observa que 
ios póstigos eclipsables del recinto de mantenimiento 
isotermo están en posición elevada, lo que'suprime toda 
acción de mantenimiento isotermo, siendo refrigerado el 
hilo de la forma habitual en este tipo de instalación.

El alambre esta formado de espiras verticales 
12 1 mantenidas separadas para un enfriamiento rápido por 
radiación y transportadas sobre una cierta distancia por 
unas cremalleras de transporte laterales 122 de un tipo 
conocido, las espiras de hilo caen a continuación para 
ser transportadas en plano, con vistas a un enfriamiento 
menos rápido, según un procedimiento conocido. Estas es­
piras pasan al dispositivo objeto de la presente inven­
ción. Este dispositivo no forma entóneos ya un recinto, 
puesto que los póstigos 107. son elevados y permiten el 
paso del aire a través de las espiras de hilo.

La figura 9 es una vista en alzado lateral esque 
matizada del sistema de manipulación.simultánea de los' 
póstigos eclipsables. la manipulación de apertura o de 
cierre de los póstigos es inicialmente provocada por la 
acción de un dispositivo de manipulación 123 que puede 
ser un gato hidráulico, un motor eléctrico o cualquier 
otro dispositivo del mismo tipo, mientras que el mante­
nimiento de la apertura o del cierre es esencialmente 
asegurado por un contrapeso de acción regulable.

Este dispositivo 123 manipula un sistema de va-

15- - •
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pillaje 124; en el sentido de la flecha horizontal de 
la figura 9, para asegurar la apertura simultánea de los 
postigos 3,07, o en el sentido inverso de la flecha, pa.ra 
asegurar el cierre simultáneo de los pósilgos. El dispo­
sitivo de manipulación 123 es asistido por la acción 

, del contrapeso regulable 125 en la manipulación de la 
apertura de los póstigos.

Como ya se ha indicado, la figura 10 es una vis 
ta en alzado lateral esquematizada de una porción del 
dispositivo objeto de la presente invención, que muestra 
con trazo punteado la posición de los póstigos abiertos 
así como la posición ocupada en este momento por la bie 
la que es solidaria de ellos y que controla su apertura, 
la figura 1 1 es una vista en sección segón la línea A-A 
de la figura 10 , estando los póstigos en posición deseen 
dida y formando con las paredes laterales un recinto ce 
rrado, horadado en su cara inferior.

El sistema de manipulación' de cada póstigo 107 
se compone de una biela acodada 126 (ver figura 15 ) fila 
da en su porción extrema.inferior al- sistema de varilla­
je 124 como se indica en la figura 14 , siendo acoplada 
esta biela acodada con juego, por su porción extrema su­
perior, sobre el eje 127 del póstigo, como se indica en 
la figura 16.

Una biela 128, solidaria del eje 127 del pósti­
go, comprende en su porción extrema inferior un tope re­
gulable 129 cuyo detalle está dado en la figura 13 , Este 
tope 129 permite modificar el juego 130 (figura 12), en­
tre la biela 126 y la biela demenores dimensiones 3.28, 
para cada póstigo, a fin de permitir el cierre completo
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¿e cada póstigo por su propio paso.

Para la apertura de los postigos 107, el dis­
positivo de manipulación simultánea de los póstigos 123 
acciona al sistema de varillaje 124 en el sentido de la 
flecha horizontal de la figura 9. la biela 126 toma apo­
yo contra el tope 129 de la biela 128 solidaria del eje 

• 127 del póstigo 107 que cqmienza a abrirse. El contrape 
so 125 bascula entónces para asistir al dispositivo de 
manipulación 123 y mantener los póstigos 107 en posición
de apertura permanente sin intervención del dispositivo
123.

Para el cierre, el dispositivo de manipulación 
123 acciona al sistema de varillaje 124 en sentido con­
trario de la flecha horizontal de la figura 9, ocultándc 
se las bielas 126 delante del tope 129 y colgando los 
póstigos 107 para cerrarse bajo su propio peso. Un tope
no representado limita el desplazamiento del contrapeso 
125.

Si fuera necesario, se puede reducir el tiempo 
de mantenimiento isotermo del hilo a una temperatura dads 
manteniendo uno o mas póstigos en posición abierta.

Aunque la invención ha sido descrita a própósi 
to de una forma de realización particular, quede bien 
entendido que no se limita en modo alguno sino que por 
el contrario pueden aportarse diversas modificaciones do 
formas y de materiales sin alejarse por ello del marco 
y del espíritu de la invención, ya que es evidente que 
el hilo sometido al tratamiento objeto de la presente 
invención puede presentarse ya sea en forma de espiras 
separadas en posición vertical, horizontal u oblicua o
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l?ien en forma de coronas formadas en curso de formación,
K 0 I A

Descrita suficientemente la naturaleza del in~ 
vento así como la manera de realisarlo en la práctica, 
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormen­
te indicadas son susceptibles de modificaciones de dota 
lie en cuanto no alteren su principio fundamental, Tam­
bién se ¿ace constar que el invento corresponde a uña 
solicitud de patente presenta en Francia con el n2 
69 05968 de 5 de Marzo de 1959 y adición con el 
69 31026 de 3 de Septiembre de 1969, acogiéndose por lo 
tanto a los beneficios que conceden los Convenios Inter­
nacionales en vigor, siendo lo que constituye la esencia 
del referido invento y por lo que se solicita Patente de 
Invención por 20 años en España sobre; PROCEDIMIENTO Y * 

APARATO PARA EL TRATAMIENTO TERMICO,EN LAMINADO 0ALIENTE 
DE 1 HILOS. DE ACERO} caracterizándose por lo siguiente;

1.- Procedimiento para el tratamiento térmico, 
en laminado caliente, de hilos de acero,, de menos de 
0,15^ de carbono que ha experimentado previamente, des­
pués de su salida del laminador, un tratamiento de en­
friamiento según un procedimiento de enfriamiento con­
trolado conocido, caracterizado porque se hace experi­
mentar a este hilo un mantenimiento isotermo a una tem­
peratura comprendida entre 200 y 400°C, para que los áto 
.mos intersticiales, colocados en solución sobresaturada, 
durante el enfriamiento controlado conocido, se acumular, 
sobre lugares diferentes de las dislocaciones, lo que 
permite evitar el fenómeno de anclaje de las dislocació 
.es, en parte responsable del deterioro de la aptitud ai
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trefilado fino de un. hilo de acero de menos de 0,15ío 
de carbono que ha experimentado un tratamiento de en­
friamiento controlado conocido, y por consiguiente tro 
filar directamente dicho hilo sin tratamiento térmico
ulterior, en un diámetro final muy reducido, para evi­
tar que la pequeña capa de wüstite no adherente que se 
forma en la superficie del hilo durante el tratamiento 
de enfriamiento controlado se descomponga en una capa 
adherente de óxido 'superior difícil de eliminar antes
del trefilado del hilo.

2, - Procedimiento según la reivindicación 1 , 
caracterizado porque la duración de este mantenimiento 
isotermo es al menos de 30 segundos,

3. - Procedimiento según la reivindicación 1 ó 
2, caracterizado porque se pone en práctica sin aporta 
ción ni consumo de energía térmica, mecánica, eléctrica 
u otra.

4. - Procedimiento según la reivindicación 1 ó 
2, caracterizado porque se pone en práctica merced a 
una aportación de calorías por medios conocidos.

5. - Aparato para la aplicación del procedimien 
to según las reivindicaciones anteriores, especialmente
por ser colocado a la salida de la formadora de espiras 
de un dispositivo de enfriamiento controlado del hilo, 
caracterizado porque comprende un recinto de mantenimicn 
to isotermo, que se dispone en la parte final de dicho 
dispositivo de enfriamiento controlado, no incluyendo 
dicho recinto de mantenimiento isotermo la formadora de 
espías.yv' j//Y /30. 6.- Aparato según la reivindicación 5, caraote-



rizado porque comprende medios para su transformación 
instánbanea, a fín de permitir el tratamiento de un 
hilo duro según el procedimiento de enfriamiento con 
troludo conocido al que se adapta; desuncís d© un tra­
tamiento de hilo dulce de menos de 0,1% de carbono 
según el procedimiento de la presente invención, y re 
cíprocamente.

7. - Aparato según la reivindicación 6, carao 
terizado porque el recinto de mantenimiento isoterma 
comprende al menos tres paredes unidas por sus bordes, 
constituidas por al menos dos paredes laterales y lma 
pared superior, estando provista esta última amovible 
y subidividida, de vanas partes móviles maniuulsbles 
ya sea individual o bien simultáneamente,

8. - Aparato según la reivindicación 7, carac­
terizado porque al menos una de las paredes es calorí­
fuga da,

9. - Aparato según las reivindicaciones 1 , 2,
3 ó 4, caracterizado porque cuando se dispone a la sa­
lida de la formadora de espiras, sin incluirla, de un 
dispositivo de enfriamiento controlado de hilo, se dota 
de un recinto de mantenimiento ieotermo que se dispone 
después y separadamente de dicho dispositivo de enfria■ 
miento controlado, no incluyendo este recinto de mante 
nimiento isotermo la formadora de espiras del dispositi 
vo de enfriamiento conocido,

10*— Procedimiento y aparato para el tratamieji 
to térmico, en laminado caliente, de hilos de acero, 
tal y como queda sustancialmente descrito en la presen 

Memoria y en los dibujos adjuntos.
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Esta Memoria consta de veintiuna hojas escri- 
máQuina por una sola cara.
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