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Procedimiento y aparato para el tratamiento
térmico, en laminado caliente, de hilos de
acero,

NDEL SIDELOR S.A., entidad Lfrancesa, residen-
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La presente invencién se refiere g wm rrocedi.
miento y. a wn aparato para cu puesta en nrdeticn pave el
tratamiento tédrmico de w hilo e averd de mencs do un

0,15% de contenido en carbono, en el laminade en’ cslisn

5 te, asi como el hilo de accro obtenido; que posce una ov
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_ celente aptitud al trefilado,

Ia invencién se aplicé en el tratamiento del
hilo de acero dulce, de menos del 0,15 % de contenido
en carbono, obtenido dctaalmﬂnte en un tren para hiln
0 para hierros comerclale'; ge complementa la invencidn
por los procedimientos y aparato~ de refrlversclun con
trolada, conocidos,

El alambre fabricado hasta estos Ultimos afiog
salia del laminador a una temperatura del orden ds 900

a 1000° C, para ser bobinado a una temperatura compren~

"dida entre 600 ¥y 800°% €n coronas compactas de varios

cientos de kildmetros, después de haber experimentado
un primer enfriamiento cop agua, LBl enfriamiento del
hilo durante su enrollamiento en las bobinadoras era
reducido, en virtud de 1a masa importante de las corow-
nas formadas,

Al flnal del eénrollamiento en las bobinadoras,
las coronass eran enganchadas en wn tranwportador, a
wna temperatura del orden de 500-600°C; para enfriapsc
lentamente'al aire libre, Los espesores de dxido de
hierro formado durante este enfrlamlﬁnto, eran muy im~
portantes. Por ello resultaba una pérdida no desprecig.
ble de metal, y unos gastos de decapado elevados para
los trefiladores,

¢

" Se ha probado desarrollar los procedimientos

~de enfriamiento controlado, por insuflacién de aire en .

las bobinadoras, durante lg formacién de lag coronas,

Ia cantidad de calamina Lormada es por término medio
muy reducida, Pero es mag adherente ¥y estd repartids de
una forma no hiomogénes, segﬁn .2 longitud del hi1 de
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la corona. De ello resulta que es todavia muy costosa

e

Ademds, las caracteristicas mecdnicas del hilo
obtenido presentan una fuerte dispersidn,

‘Se ha intentado paliar parte de estos inconve
nientes mediante la ubilizacidn de procedimientos de
enfriamiento controlado, que'acﬁﬁan no ya-sobre el con
Junto de la corona, sino sobre cada espiral desplegada
(patentes USA no 1,232,014, no 1,295,139, n? 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 mévil, o bien transpoxr-

tado primeramente en forma de espiras separadas de eje

comin horizontal, y despuds depositado 2 continuzecidn
en forma de espiras no concéntricas coplanarias en mn
transportador mévil o bien es enfriado en espiras sepa
radas de eje comun vertical, Bn estos proceﬁimientos de
enfriamiento controlado, el hilo es sometide, durante
el transporte de las espiras, antes de la agrupacidn en
coronass

' —~ Ya sea a wn enfriamicnto con aire pulsado,
estando las espiras en posicién horizontal coplanaria
no concéntricas, o en posicibn con eje comin vertical,

~ 0 Dbien a uwn enfriamiento por radiacién con

aire tranguilo, pudiendo ser este enfriamiento acalera
do o lento, segin que las espirag separadas se encuens
tren dispuestas en §05icién con eje comin horizontal, o
en posicidn horizontal coplanaria no coneéntricas,

Estos procedimientos moderncs de enfriamiento
v
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" entre 200 ¥y 400 C, y preferentemonte entre 280 y 350°%

eontrolado permiten enfrla el hilo de una mwansra uni-
forme y controlada. El alambre obtenido presenta vnz
reducida capa de éxido no adherente, una excelente ho
mogeneidad de las caracteristicas mecdnicas, y carac-

teristicas de trefilab*lxuad que pueden ser. satisfac—

S

"torlﬂs para el hilo duro, pero que no lo son ya ﬁar

el hilo dulce., Este debe ser omeuédo 8 Uno 0 MaE I8~
cocidos para poder ser trefilado muy fino. Estos ve 2C0
cidos intermedios efectuados por el frefilador aumen~
tan, bien entendido, los gastos de transformacidn del
hilo.

TLa presente invencién tiene por objeto confe-

rir a wn hilo de acerc de un contenido en carbono de

menos del 0,15%, caracter{sticas elevadas de trefiiado
fino, a fin de permitir el trefilado muy fino de dicho
hilo sin ‘ratamiento térmice ulterior, '

Con tal fin, la presente invencidn tiens por

objeto wn procedimiento de tratamiento térmico, en. 1z

minado en caliente, de wm hilo de acero de un confenido
en carbono de menoz del 0,15%, en el que, después de wn
enfriamiento controlado del hllo por un procedimicuto
conocido, se hace experimentar a eate hllO de acerc un
mantenimiento 1sotérmo, a una temneratvra COmQrendea
durante un periodo de al menos 30 segundos, y preferen
temente de al menos un minuto, f

Ia invencidn tiene igualmente por objetos

- Un recinto de mantenimiento isotérmo gue pug
de ser colocado ya sea en la parte final de un disPosim

tivo de enfriamiento conocido, o bien después ¥ separa.



do de un dispositivo de énfriamiento controlado cono-
“eido, no incluyendo diche recinto en ambos casos la
formadora de espiras del dispositivo de enfriamiento
conocido, '

5. = Un recinto de umentenimiento isotérmo, pura
la puesta en prdctica del procedimiento objeto Ge 1s
presente solicitud, que comprende medios para su trang
formacidn instantdnea a fin Ge permitir el tratamiento
de wn hilo duro, segin el procedimiento de enfriamien—

10, to controlado conocido al cuasl se adapta, después de
un tratamiento de hilo dulee de menos de 0,15% de car
bono segin el procedimiento de 1a preéente invencidn y
reciprocanente., Para hacer ésto, dicho recinto de mane
tenimiento isotermo comprende al menos dos paredes la-
15, terales y una pared superior amovible y subdividida,
estando provista este dltima de varias partes méviles
manipulables ya sea individual o bien simultdneamente; -
pudiéndo ser al menos.uma de estas paredes calorifugada,
Ia invencién permite conferir al hilo de acero
20, wna microestructura que permite el trefilado muy fino,
sin recocido intermedic, de un hilo de reducido grado
de calamina no adherente, que presenta vna registencia
a2 la rupiura y un limite eldstico de 0,2% mag pequefics,
¥y por consiguiente mejores que los obienidos com loc
25, procedimiento de enfriamiento controlado conocidos, pre
sentando a la vez una dispersibn muy pequefia de egtas
mismas caracteristicas, Correlativamente, ol alargamien -
o presenta valores medios superiores a los obtenidos
“por los procedimientos de enfriamisnto contreladeo, E1

30, conjunto de las ventajas citadas perimite la chiencidn
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directa, sin recodido intermedio, de un hilo 4ulce tre

filado de wna seccién final de 3 a 4 veces mas pequedia

que la que puede ser obtenida por les procedimientos
de enfriamiento controlado conoeides,

Estas y otras caracteristicas se pondran de
manlflpsbo a cont1nuae¢én oon el transcursoe de la des-
cripeidn que siﬁue de unas formas de realizacidn dadas

a titvlo de ejemplo no llmltaulvo ¥ con referencia g

las figuras adjuntas, en las cugles

Ia figura 1, muestra esquemdticamente G prie-
mer aparato de puesta en préctica de 1a invencidén,

Las Tiguras 2 a 6, muestran diversas variantes
de aparatos de puesta en prictica de 1a invencidn,

la figura 7, es una vista en alzadoe lateral
esquematizada que representa una lines de enfriamiento
controlado de alambre, de un tipo conocido, dotada el
dispositivo de tratamiento, objeto de la presente inven

cidn, en configuracidn de tratamiento de hilo de menos

T

‘de 0,154 de carbono,

Ia figura 8, es una vista en alzado lsteral es
quematizada que representa la instalacidn de la figura
7 después de su modificacién instantdnea para el traty
miento de un hilo de acero duro,

Ia figura 9, es una vista en alzado lateral
esquematizada del dispositivo de manipulacidn simud g
nea de los péstigos ecllpsable del aparato de tratamien
to de la figura 7,

Iz Tigura 10, es uns vista en alzado lateral

esquematizada de una p0r016n del ansrato de tratamlenuo
des la figura 7,
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La figura 11, es una vista en seccidn segin

o«

la linea AA de la figura 10,

-'.'Las'figuras 12 a 17, repregentan a t{tuio de

ejemplo no limitativo, una forma de realizacidn v en

particular:

-~ La figura 12 es una vista lateral esquemathi

 zada del dispositivo de manipulacién de un péstigo.

- La Tigura 13, representa una forma de reali
zacién posible de un dispositivo de regulacidn, boloqg
do en la porcibn extrema de 1la biela de pequefias dimen
siones golidaria del péstigo.

- La figura 14 representa w detalle de la fi
Jacién de la biela de menipulacién sobre la varilla de
control del dispositivo de manipulacidn simultdnea de
los péstigos. .

= Ia figura 15 es una vista en seceidn de 1z
parte de mecanismo représentada en la figura 6, que
muestra entre otras la fijacién de la biela de Lanipula
cidn sobre el eje del péstigo.

— Ia figura 16 es una seccién de la fijacidn
de la biela de manipulacidén gsobre el eje del pdstigo;

- Ia figura 17 representa el detalle de la T3

S

jacidn sobre el pdstigo, por remachado, de un aislante
entre dos chapas horadadas, metal desplegado, o rejilla
de alambre, |
~ Ia figura 18 musstra tres clichés de rayos X
efectuados sobre tres capas de calaminas soleccionadas,
de arriba abajo, por grados crecicntes de descomposicidn
~ las figuras 19, 20 y 21 muestran respectiva-

mente las estructuras microgrdficas ai aumenio de 500
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de estas treé capas de calamina de la figura 18,

- la figura 19, que representa 1s capa no deg
compuesta, corresponde al espectroe supsrior de la Tigu-
ra 18, o .

5¢ . - ILa figura 20, Que repfesentg la capa parcial

mente descompuesta, corresponde al espectro del medio

de la figura 18,

-~ Ia figura 21, que representa la capa con un
gredo descomposicién mas importante, corresponde al es-
10, ‘pectro inferior de la figura 18,

~ la figura 22 representa al aumento de 12,650
unas disloeaciones fondeadas o ancladas,

=~ La figura 23 representa al aumento de 12,650
la fina precipitacién de carburos de hierro.

15.. ‘ - La figura 24, representa al aunento de 9, 350
un estado de precipitacién masiva de carburos poco per-
Judiciales al perfilado fino, _ '

La figura 25 comprende dos dominios, E1 ne 1
corresponde al dominio de precipitacién no peligrosa de

20, carburos, y el n? 2 al de la descomposicidn de la wilati
te, 7

El hilo obtenidd con el procedimiento y sus
dispositivos de puesta en prdctica es recubierto de una
requefia capa de dxido no adherente ¥ presenta una exce-

25, - lente aptitud en el trefilado fino.

Este fenbmeno de adherencia no se produce mag
queé para un espesor de calamina inferior a wn cierto am
bral y es funcidn de la descomposicidn de 1a capa de
wistite adyacente a la superficie del hilo. La facilidad
30. de descomposicién de la wistite depende de 1la composi.ciéy
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de esta fage, en las condiciones de formacidn de la ca-
pa de éxido’'y del ciclo térmico al que es sometida 1g
capa de dxido, es decir que para vma composicidn de
wistite dada Pe0, 9 la velocidad de descomposicién g8
rd funcibn por unz parte de 1a distancia a la estoquio-
metria x y por otra del ciclo térmico de enfriamiento
de la wilstite. Para un valor de x dado, la velocidad de
descomposicién mdxima se sitda en las inmediaciones de
400°C y decrece rdpidamente para llegar a ser nuy peque
fiz hacia 280°C,

En la fizura 18 se observan 1os'espeeﬁros de
tres capas de calamina seleccionadas por grados crecien
tes de descomposicién de la misma. ILa capa de calaming
no descompuesta del espectro superior de esta figura 18
estd representada por la figura 1S al aumento de %00,

ILa figura 20 representa, al mismo aumento, la capa par-
cialmente descompuesta que corresponde al espectro del
medio de la figura 18, mientras que la Tigura 21 nues-
tra una capa de calamina que presenta un grado de deg~
composicién mas importante, correspondiendo esta capa
al espectro interior de la figura 18,

Igualmente se ha mostrado que el deterioro dGe
la aptitud al trefilado fino, estd en parte ligado a un
fendémeno de anclaje o fondeo de las dislocaciones de 1a
figura 22 y/o una muy Tina precipitacién del tipo carbu
ro o carbonitruro de hierrc en el interior de log crig-
tales de ferrita figura 23. Este anclaje o esta precipi-
tacién pucde ser evitado merced a un mantenimisnto en

temperature dentro del intérvalo de 200 & 40000, ¥y con

: . =~0 -
preferencia entre 200 y 350 ¢, durante un espacio de
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tiempo de al mehos 30 segundos; ¥ preferentensnte de
al menos vn minuto, Los £tomos intersticiales coloca—
dos en sgolucibn sobresaturada, que, duranie un enfrig-
miento rdpido se agrupan ya sea sobre dislocaciones fi

-~ 5. gura 22, o bien en forma de muy‘finoé 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, Rste fendmeno permite
un grado de estirado en frio del acero dxtremadamente

10. importante y permite el trefilado direceto del hilo

 una pequefia dimensidn.

Asi pués se puede resumir 1a invencidn seglin
el esquema de la figura 25, Para uvn hilo dado, existen
dos dominios 1 y 2. Ia precipitacién no pelisrosa de

15. carburo se efectia en el primero y la descomposgicidn
' de la wlistite en el segundo, Por consiguiente existe
ull campo mas o menos vasto segin la naturaleza quimica
del acero y de la calamina ¥ segin las condiciones de
enfriamiento en el que 1a precipitacién adecuada de car
20, buro aparece sin que la descomposicidn de 1a wiistite se
 realice de forma notable, Ta descripeidn que sigue a-cqg
tinvacidén se refiere a 1a pucsta en prédctica de un dize-
positivo conforme a la invencién, '

En-1 se'ha représentado el hilo en forma de

25, corona 2 después de su salida 3 del dispositivo de con-
formacién o formacidn de'espiras.'Entre la salida 3 y'la
corona 2, el hilo pasa, en forma de espiras aplastadas
¥y coplanarias 5 sobre un transportador notor 6, por ejem
plo un transportador de cadena, Antes de su salida del

30. transportador, el hilo 1 atraviesa un recinto térmico 7
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ealentado en 8 por un quemador, con evacuacidn de los
gages quemados en 9, .

La velocidad del trensportador 6 es rcgulada
para que un elemento de hilo 1 atraviese el recinto 7
en al menos 30 segundos, pero con preferencia en al ne
nog un minuto, Desde el punto de V1sta térmico, se dis

pondrd el quemador para que la temperatura del recinto

T se sitée entre 200 y 400° C, y preferentemente entre

280 y 350°%. S
Con referencia a la figura 2, se observa que

la corona 2 se forma sobre una placa 10 que forma tapa

-0 cubierta para un recinto térmico 11 calentado en 12,

con evacuagién de los gases quemados en 13.

La figura 3 representa el estado giguientes la
corona 2 tennlnada es colocada directamente en el reein
to térmico 11, E1 calentamiento se efoctia en el sje
de la corona, en 12, y la evacuacién de los gases en
13. Se puede prever un sistema de evacuacién de la co-
rona 2, por ejemplo del tipo de banda 16,

El aparato de la figura 4 difiere del de iz
figura 1 por el hecho de que, en el recinto 7, no son
directamente los gases quemados los que circulan gino
una corriente de airs o de gas (atmésfera no oxidante,
por ejemplo) caliente, Para ello, se prevé un cambise
dor 17 calentado en 18 con evacuscidén de los gases en
19, en el gque se encuentra un serpentin 20 de cambio
térmico, Este serpentfn forma parie de un circuitc ce
rrado que comprende wna tubuladura de alimentacidn 21,
un pulsador 22 de la corriente de gas caliente, waa 4n

buladura 23 de retorno al serpentin y wa espita o vdi~
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vula 24 de allmentaclén de sobrante de gas del eircuito
cerrado. e 7

El cdmbiador térmico i7 estaré'diﬂpuesto para
que los gases penebren en el recinto Ty en les COud cio

nes térmicas definidas mas arrlba .

la figura 5, representa una par&e del aparauo
de la figura 4, al que se le adiciona una a1~mcnba01on
en 25 del cambiador 17 de aire de enfriamiento para ajug
tar la temperatura del ga de circulacidn de la tubulady
ra 21 al valor que se desee,

la figura 6, representa Hodavia otra varianie
del aparato de la figura 1. En ests ocasidn, el 4rata-
miento térmico del hilo se hace por radiacibn térmica
de una camisa 26 de circulacién de agua o de fluido ca
loportador. Esta circulacién serd elegida para que en la
zona 27 la temperatura s¢ encuentre en la gama elegida,
o sea entre 200 y'400°C -

' Otro dispositivo de puesta en préctica del pro
cedimiento se compone esencizlmente de un recinto de maﬂ
tenimiento isotermo, para espiras de hilo de acero de
menos de 0,154 de carbono, que han experimentado ya un
primer tratamiento de enfriamiento rdpido con agua a Ja
salida del laminador, ¥ uin segundo tratamiento de enfria
miento controlado por radiacién al aire, Estos primero
¥ segundo tratamientos de enfriamiento son efectuados
por instalaciones de enfriamiento controlado del hilo,,
de un tipo conecido, Estas ponen en bractlca una primera
linea de enfriamiento por agua, seguldd de un dlqpos¢t1_
vo de formaecién de espiras, horzzon tal o vertical, que

deposita las esplras en plano o verd 1oalmente, sobre wn-
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#ranéportador donde el enfriamiento del hilo se efecti:
por radiacién térmica. Ta duracidn de este entriamiento
¢s regulable por la variacidn de la distancia, que sena
ra el dispositivo de formacidn de espiras del principic
del sistema-de enfriamiento, o por la variacidn de la
velocidad de transla016 n del ranSnortador, 0 por la
regulacidn del caudal masivo del aire insuflado, o por
la combinacidén de estos medios de regulacidn,

Ia figura 7 que es una vista en alzado lateral
osquematizada muestra un tipo conocido de linea de en-
friamieﬁto controlado del alambre, colocada a la salida

de un tren para hilo. Esta lfnea estd dotada del disposi.
tivo de puesta en prdctica de 1la presente inveneidn, es-
tando este Wltimo en posicién de tratamiento de un hilo
de acero de menos de 0,15} de carbono segtn el procedi-
niento objeto de la invencidn; estando Tos péstiges
eclipsables en posicidén descendida a fin de formar un"
recinto de mantenimiento isotermo, ,

Innecesario es decir que este dispositivo de
pvegta en prédctica puede ser montado a la salida de eual
quier otro tipo de 1{nea de enfRiamiento controlado de
alambre, ' - ' e

En esta figura 7 que ilustra el bratdmlento de
un hilo de acero dulce de menos de 0 1)7 de cqrbono segin
el procedimiento, con ayuda del dispositivo objeto de 1a -
presente invencién, el hilo de acero 101 que sale de 1a
primera zona de enfriamiento con 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. Ies egpiras Ce
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hilo experimentan wn enfriamiento por radiacidn y cone-

veeeibn térmica al aire'sobre el recorrido 105, siendo

-regulzdo este eneramJento de tal forma que la ‘fempera-

fura del hilo sea como mdximo de 40°C al Final de este
recorrldo.

) Las espiras del hilo eqtran a contlnuacaén en
wn recinto de mantenimiento isotermo 106, dispuesto por
encima del tranoporﬁador, que comprende wna parte supe-
rior formada por péstigos regulables 107, representados
en posicidn descendida, y svperficles laterales 108
(ver igualmente la figura 11). Ia parte inferior 109
de este recinto estd formada de chapas horadas 110 y
de cadenas de ‘transporte 111 de la 1{nca de enfrismien~
to de ﬁn tipo conocido.

Las espiras de hilo experimentan en este recin
to de mantenimiento el tratamiento objeto de la presente
inveneién sobre un recorrido 112, paré experimentar a.
su salida del recinto de mantenimiento, sobre u reco-
rrido 113, un riego con agua que no eg perjudicial a la -
estructura del hilo dulce de menos de 0,15 de carbono,
siendo entdénees transportadas las espiras sobre wna 1i-
nea de rodillos 114. El agva pulverizada por las cabew
zas de riego 115 es recogida en 116 (figura 8) para ser
dirigida sobre un feeipiente de recoleceidn 117 para sér
reciclada Por una bomba 118 a un depbsito intermedio 119,
aeqpuéo del paso, si es ncoeoarlo, en uwn refrigerante ro
representado. '

Un acumulador de espmras 120 de un tipo conoci-
do conecta a continuacidn 1as egpiras de hllo en forma

de ccronas que son evacuadas por um transportador de un
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tipo conocido, no repres entado

- Si se hace ruferenclﬁ a la figura 8, que eg
una vista en alzado lateral esquematizada de 1a instale

c16n de 1la figura 7, representads aqui en configuracidn

~ de tratamiento de un hilo de acero duro, se oboerva que
_'1os péstigos eclipsables del recinto de mantenlmicnto

"isotermo estdn en posicién elevada, lo que'suprime toda

accién de mantenimiento isotermo, siendo refrigerado el

- hilo de la forma habitual en este tipo de instalacidn,

El alambre esta formado de espiras verticales
121 mantenidas separadas para un enfriamiento répido por-
radiaciéh ¥ transportadas sobre una cierta distanecia por
unas cremalleras de transporte laterales 122 de wn tipo

conocido, Las espiras de hilo caen & continuacibn para

ser transportadas en plano, con vistas a un enfrismiento
menos rdpido, segin un procedimiento conocido, Estas es~
piras pasan al dispositivo objeto de la presente inven—
cién, Este dispositivo no forma enténces ya un recinto,
puesto que los pdstlnos 107 son elevados ¥ permiten el
paso del aire a travéds de las espiras de hilo,

Ia figura 9 es una vista en alzado lateral esque
matizada del sistema de manipulacidén  simultdnea de log
péstigos eclipsables. Ta manipulacidn de apertura o de
clerre de los pbstigos es inicialmente provocada por la
accién de un dispositivo de manipulacién 123 que pucde
sér un gato hidrdulico, wn motor eldetrico o cvalquier
otro dispositivo del mismo tipo, mientras que el msnte-
nimiento de la apertura o del cierre es easencialmente
asegurado por un conbrapeso de aceidn regulable,

Egte dispogitivo 123 manipula wn sistema de va-
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Xillaje 124, en el sentido de la flecha horizontal de
la figura 9, para asegurar la apertura simultdnea de los

pdstigos 107, o en el sentido inverso de la flecha, para

- @segurar el cierre simuwltdneo de los péstigos. El aispom-

sitivo de manipulacidn 123 es asistido por la accidn

.del contrapeso regulable 125 en la manipulacién de la

apertura de los péstigos,

‘Como ya se ha indicado, la figura 10 es una vig
ta en alzado lateral esquematizada de una porcidn del
dispositivo objeto de la presente invenecidn, gue mueshrs
con trazo punteado 1z posicidn de los pbéstigos abierics
asi como la posicién ocupada en este momento por ia bie
la que es solidaria de ellos y que controla su aperturs.
La figura 11 es una vista en seccién segin la 1fnea A-4
de la figura 10, _estando los péstigos en posicidn des seen
dida y formando con 1as paredes larerales un recinto cg
rrado, horadado en su carg 1nferlor.

. El sistema de manipilacidi de cada pbstigo 107
8¢ compone de una bield acodada 126 (ver fTigura 15) Tija
da en su porcidn extrema.inferior al-sistemz de varilla-

Je 124 como se indica en la figura 14, siendo acoplada

. esta biela acodada con juego, por su poreidn extrema suy-

perior, sobre el eje 127 del péstigo, como se indica en
la figura 16,

Una blela 128 solldarla del eje 127 del pd«htm
g0, comprende en su porcién extrems inferior m tope re-
gulable 129 cuyo detalle estd dado en la figura 13, Este
tope 129 permite modificar él juego 130 (figura 12), en-
tre la biela 126 ¥ la biela demenores dimensiones 128,

- para eada péstlgo, a fin de permlﬁlr el cierre completo
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- Para la apertura de los péstigos 107, el dis=
positivo de menipulacién simultdnea de log pbstigos 123
aceiona al sisbema de varillaje 124 en el sentido de 1a
flecha horizontal de la figura 9. Ta bicla 126 toma apo-

yo contra el tope 129 de la biela 128 solidaria del eje

- 127 del péstigo 107 que comienza a abrirse. E1 contrape

50 125 bascula enténces para asistir al dispositivo de
manipulacidn 123 y mantener los pbatigos io7 en posicidn
de apertura permanente sin intervencidn del dispositivo
123, .

~ Para el cierre, el dispositivo de manipulacin
123 acclona al sistema de varillaje 124 en sentido cone
trario de la flecha horizontal de la figura 9, ocultdnds
se 1és bielas 126 delante del tope 129 y colgando los

‘péstizos 107 para cerrarse bajo su propio peso. Un tope

no representado limita el desplazamiento del eontrapeso
125, '

31 fuera necesario, se puede reducir el tiempo
de manjenimiento igotermo del hilo a wna temperatura dadse
manteniendo wno o mas péstigos en posicidén abierts,

' Aungue la invenoidn ha sido descrita a propbsi
to de una forma de realizacidn particular, quede bien
entendido que no se limita en modo alguo sino que por
el contrario pueden aportarse diversas modificaciones ds
formas y de materiales sin alejarse bor ello del marco
y del espiritu de 1a invencién, ya que es evidente que
el hilo sometido al tratamiento objeto de la presente
invencidn puede presentarse ya sea en forma de espiras

separadas en posicidn vertical, horizontal u oblfcus 0o
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bien en forma de coronas formadas en curso de Iormaclidn,
' ¥ 04
Deserita suficientemente la naturaleza ol iye
debe hacerse constar que lag disposiciones anteriormen--
te indicadas son suscelebles de modificaciones de deta
1le en cuanto no alteren su prlnCIPlO fundamenuzl Tame~-
bién se hace constar que el invento corr95ponde a uns

solicitud de patente presenta en Francia con el ne

69 05968 de 5 de Marzo de 1959 ¥ adicidn con el no

69 31026 de 3 de Septiembre de 1969, acogiéndose por lo

‘tanto a los beneficios que conceden los Convenios Tnter—

nacionales en vigor, siendo lo que constituye la egencis

del referido invento y por 1o que se solicita Patente de
Invencidn por 20 afios en Espafia sobre: PROCEDIHIENTO Y
APARATO PARA ET, TRATAMIENTO TEREICO,EN LAMINADO CALIERTE
DE - HILOS: DE ACERO; caracterizdndose por lo siguiente;
1.~ Procedimiento para el tratamiento térmico
en lamlnpdo caliente, de hilos de acero, de menos de
0,15% de carbono que ha experimentado prCV1amente, deg—
pués de su salida del laminador, un tratamiento de en-..
friamiento segin wn procedimiento de enfriamiento cop
trolado conocido, caracterizado porque se hace éxPeri~-
mentar a este hilo wn mantenimiento isotermo & wia tem

peratura comprendida entre 200 y 40000, rara que les éﬁg

- .mos intersticiales, colocados en solucidn sobresaturads,

durante el enfriamiento controlado conocids; 86 acumulen
sobre lugares diferentes de las dislocaciones, lo que
permite evitar el fendmeno de ancla;e de las dislococio

es, en Darte responsable del dgterioro de 1a aptitud al

e
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trefilado fino de un hilo de acero de menos de 0,155

de carbono que ha experimentado un tratamiento de ene
friamiento controlado conocido, y por consiguiente tre
filar directamente dicho hilo gin trataniento térmico

terlor, en un didmetro final muy reducido, para evi-
tar que la peguefia capa de wilstite no adherente que se
forma en la superficie del hilo Qurante el tratamiento
de enfriamiento controlado se deucomponva en wa capa
adherente de 6xido ‘superior difieil de eliminar antes
del trefilado del hilo,

- 2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la duracidn de este mantenimiento
isotermo es al menos de 30 segundos,

3e= Proced1m1ento segin la reivindicacién 1 §
2 caracterizado porque se pone en prdctica sin aporta
cién ni consumo de energia térmica, mecdnica, eléctrica
u otra,

4.~ Procedimiento segdn la reivindicaoién 16
2, caracterizado porgue se pone en practlca merced a
una aport&cméq de calorias por medios conoecidos,

' 5.— Aparato para la aplicacidn del procedlmlen
to segin 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
t0 isotermo, que se dispone en la parte final de dicho
dispositivo de enfriamiento controlado, no ineluyendo

dicho recinto de manteninmiento isotermo la formddora de

6.- Aparato segdn la reivindicacidn 5, caracte-



5.

10.

15.

20.

25,

:fugada .

- 20 - '37708

rizado porque comprende medios para su transformmceidn
instdntanea, a fin de permitir el tratamiento de wn

hilo duro segln el procedimiento de enfrimmiento con
trolado conocido al que se adapta, después &o wn tra-

tamiento de hilo dulce de menos de 0,155 de carvong

segin el procedimiento de la presente invencidn, ¥y re

ciprocamente, ‘

7.~ Apara¥o segin la reivindicacidn G, carag
terizado porque el recinto de mantenimiznto isotermo
comprende al menos tres pafedes vnidas por sus bordes,
constituidas por al menos dos paredes laterales y una
pared superior, estando provista esia ¢liima anovible
¥ subidividida, de varias paries méviles manipulables,
ya sea individual o bien simultdneamente.

8.~ Aparato segfn la reivindicacidn 7, carac-

terizado porque &l menos una de las parcdes eg calori-

9.- Aparato segin las reivindicaciones 1, 2,
3 6 4, caracterizado porque cuando se digpone a la sa-

lida de la formadora de espiras, sin incluirla, de un

dispositivo de enfriamiento controlzdo de hilo, ge dota

de un recinto de mantenimiento isotermo que se dispone

después y separadamente de dicho dispositivo de enfria-

miento controlade, no incluyendo este recinto de mante

- ¢

nimiento isotermo la formadora de espiras del disposi bl

vo de enfriamiento conocido,

10,- Procedimiento y aparato para el tratanie

to térmico, en laminado caliente, de h:los de acero,

tal ¥y como queaa sustancialmente descrlbo en la presen

Memoria y en los dibujos adjuntos.
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‘ Esta Nemoria consta de veintiuna hoja

~ tas a mdquina por wna sola cara,

Vadrid, ABR‘D’IR

SIDELOR S.A.

4, GOMEZ ACEBO Y MODEY
». 8. Flemador F. Heradndex Rulx




sociétd: WENTEL STDELOR Sei. o

377082 cocuin

A

%
4 { [ )7 / |
g ‘ A

{
s
I O PTG E =40
¢




Sociétés WHNDED SIDETOR S.A.

BA4

~2/

Fi6-5

O

/o prn

e e et R

]




‘,!

e ey v

909 LO}

ese bty oyl s slan

)

o

yo, <ot 2oj

o

LS \..V

/L S A7 e

A NCEICRW X X WA Mr\trrlr [P,

e 34

oY
—%

1 ATO0



L2
zocieté:

gy = e 2o
ST A
PR S % S W

lo2 121 122 o7

A a2

fo lo2 103

“/ ¥, -/ ~/ e D P ~ T T -

fo4




Yt

FETOEE
> E .
A z

sy
H 3
% ¥ “

' {
1S 14

120

R

o

S SN G-




«f !q

20}




- A " rd _'-—-_l--,

l.l
.

e K




j10
109
111 lo6
126

=




¢l

Cu0//¢



126 128

\ %%
=) gy

Z e
N2 1

126 ||
o ;
5 FIG.17 T
e e
FlG. 16 ‘
,26,.\ 127 __'-G‘.__..4.
N || 126
- | !‘ 124 TJ-‘
|| [ ‘
126 i~—128




FlG. 12

p

=y

J

270

bR
[
Py
o

Friew

PROPCITN } W




S0ed

\‘D\
«+
[N

WENDNT, STORTOR SeA. 8 nojar hoja 6

377002

e 3
L S
E!\; - o

Ed ¥

Y

i

Bl e

Soox boo x




tociétds WhIThLT, UTULETON 5, U 7 & X i i
Z tes WiT0sD UTDETONM . oA S It . 8 hojas hoja 7

‘f*!"!‘] A

Flg ?2 ‘V’ m.m EER R

A ABR 17

Ma‘i L IS 0 PR ’




Tociété: HETTI BIDELOR S.A. % hojas hoja 8

fof“‘ -
- s SRy
VEEA TR
A e TP B S R

7ct

$00 -

foo -

Joo +

oo -

‘Joo

@ AGR A

o eI AR S

LY

LG e
! - . ‘.-‘ »
w0 Plerpis.: o SXTRS




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



