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, Se r e f ie re  e s ta  invención a l método de a rro lla r-

, alambres o tubos extrusionados, o t ira s , laminadas, en una 

*jl bobina situada  dentro de una cámara l le n a  de un gas atmójs

t fe r ie o  reducido.!
Ordinariamente, lo s  alambres de cobre se vienen 

bobinando en ro l lo  a l  a ir e ,  y el resu ltado  de e llo  es que 

! e l a ir e  que queda en lo s  huecos entre  e l alambre de cobre 

y el a c e ite  lu b ric an te  permanece sobre l a  su p e rfic ie  de 

dicho alambre.

) E ste a ire  re s ta n te  y el ace ito  lu b ric an te  oca-
!
jsionan d iversas perturbaciones cuando se someten a recoci­

do  sin  oxidación lo s  alambres tensamente a rro llad o s .

¡ Por ejemplo, se ha reg is trad o  una d ife re n c ia

de b r i l lo  en tre  l a  su p e rfic ie  del alambre de l a  p a rte  exte 

r i o r  dé un arro llam ien to  y l a  de la  p a rte  media, de un arro  

11amiente, después de un recocido sin oxidación, ya que un 

cambio completo de t a l  a ire  en lo s  in te r s t ic io s  del.alam ­

bre y e l a c e ita  lu b ric an te  sobre l a  su p e rfic ie  del alambre 

en l a  p a rte  e x te r io r  de un bobinado por un gas atm osférico 

reducido a producido b r i l lo  sobre la  su p e rfic ie  del alam­

bre , pero l a  su s titu c ió n  incompleta de t a l  a ire  en lo s  in ­

t e r s t i c io s  de l alambre y el a c e ite  lu b rican te , sobre l a  su 

p e r f ic ie  del alambre, en l a  p a rte  media de un ro llo  por un 

gas atm osférico reducido, ha dado un o r i l lo  más apagado s.o 

bre l a  su p e rfic ie  del alambre.

La d ife re n c ia  del diámetro del alambre no a fec t 

en absoluto  a e s ta  tendencia.

Ha habido también d ife ren c ia  en la s  c a ra c te r ís t i .
!.
¡j cas mecánicas en tre  el alambre de la  p a rte  e x te r io r  de un
¡
¡ r o l lo  y e l de l a  p a rte  media del mismo.
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Esta d ife re n c ia  ha venido haciendo imposible el 

c a le n ta r  lo s  alambres bobinados durante el recocido rá p i­

damente.

¡ Incluso calentando lo s  alambres bobinados duran
i
' t e  la rgo  tiempo a ba ja  tem peratura, se ha observado una 

notable  reducción en el grado de recocido a s í como una sa­

l id a  incompleta del a ire  re s ta n te  en lo s  huecos en tre  el 

alambre y el a c e ite  lu b rican te  sobre la  su p e rfic ie  del alam 

b re , en l a  p a rte  media de un ro l lo .

Esta invención se propone apo rta r un nuevo méto 

do de bobinado que viene a c o rre g ir  estas d e fic ie n c ia s  ha­

lla d a s  en el recocido rápido de alambres a rro llad o s  por el 

mótodo ord inario  de bobinado que se menciona más a rr ib a .

Se r e f ie re  e s ta  invención s i  método de a r r o l la r  

alambre, tubos o t i r a s ,  que se c a rac te riza  por bobinar 

alambres o tubos extrusionados o t i r a s  laminadas, en un ro 

l io ,  dentro de una cámara l le n a  de un gas atm osférico redu 

cido.

Daremos a continuación una explicación d e ta l la ­

da, completa por la s  f ig u ras  ad jun tas, en l a s  que se re ­

p resen ta  lo  sig u ien te :

La f ig u ra  1 es una v is ta  que muestra esquemáti­

camente el proceso de l a  invención,

La f ig u ra  2 es una v is ra  en sección tran sv e rsa l 

del equipo de bobinado.

La fig u ra  3 y l a  f ig u ra  4 son v is ta s  que mues­

tran  l a  p a rte  media de un ro llo  o bobinado.

La fig u ra  5 es una v is ta  en aumento de l a  p a rte  

; media de un ro l lo .

La f ig u ra  6 es un c ic lo  de recocido de lo s  ro llo s
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bobinados mediante el. método dé bobinado o rd inario , corred 

pondiendo la s  ordenadas a va lo res de tem peratura y la s  

abolsas a tiem pos. *

La f ig u ra  7 es un c ic lo  de recocido de lo s  ro­

l lo s  bobinados po r e l método de bobinado de e s ta  invención 

siendo también la s  ordenadas rep resen ta tiv as  de tem peratura 

I y la s  abolsas de tiempos.

En la s  f ig u ra s  la s  re fe ren c ias  señalan lo s  s i ­

gu ien tes elementos:

1 .  -  alambre, t a l  como alambre de cobre, e tc .

2 .  -  m atriz de* ex trusión .

3 . -  elim inador de a c e ite  lu b ric a n te .

4 .  -  d isp o s itiv o  de herm eticidad.

} cámara l le n a  de gas atm osférico reducido.

6 .-  tubo de admisión de gas.

vá lvu la  reguladora de l a  admisión de gas.

8 . -  tubo de s a lid a  de gas.

9 .  -  v á lv u la  reguladora de sa lid a  de gas.

10 . -  plancha l a t e r a l  del c a rre te  de bobinado.

11 . -  metal núcleo del c a rre te -d e  bobinado.

1 2 . -  e je .

13 . -  c o jin e te .

14 . -  equipo accionador.

15racopl amiento.

1 6 . -  p a r te  e x te r io r  de un ro llo  o bobinado.

17 . -  p a r te  i n te r io r  de un.-rollo o bobinado.

1 8 . -  p a rte  media de un ro l lo  o bobinado, 

j 1 9 .-  c u b ie rta .

jj 2 0 .-  in te r s t i c io  en e l alambre.
30
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En l a  f ig u ra  1 que-es una v is ta  en sección tres , 

v e rsa l que muestra en esquema el proceso desde l a  m atriz de 

extrusión hasta  l a  cámara l le n a  de gas atm osférico reduci­

do, lo s  alambres (1) ta le s  como alambres de cobre ex tru s io - 

nados, procedentes de l a  m atriz de extrusión (2) son toma­

dos con el a ce ite  lu b rican te  que queda sobre l a  su p e rfic ie , 

por el eliminador (3) de a ce ite  lu b rican te  y pasan a t r a ­

vés del d isp o sitiv o  de herm eticidad (4 ), siendo a rro llado  

en bobinado por el c a rre te  (10) en l a  cámara l le n a  de gas 

de atmósfera reducido (5 ).

El c a rre te  de bobinado (10) es accionado por el 

árbol (12) que funciona mediante e l acoplamiento ( l$ )  por 

l a  acción del equipo motor (14) sustentado por lo s  co jine­

te s  (13).

Se in truduce el gas atm osférico reducido en l a  

cámara (5) por l a  vá lvu la  reguladora (7) de gas en tran te  

situada  en el tubo de admisión de gas (6 ), y t r a s  lle n a rse  

la  cámara (5) es expedida una p a rte  del gas atm osférico re  

ducido por l a  vá lvu la  (9) reguladora del gas de sa lid a , a i 

tubo de sa lid a  de gas (8 ).

Se saca e l carimbe de bobinado (10) junto  con 

lo s  alambres bobinados y se su s titu y e  por un nuevo c a rre te  

de bobinado después de q u ita rse  l a  cub ie rta  (19) de l a  cá­

mara l le n a  de atm ósfera reducida (3 ).

Tras el cambio de lo s  c a rre te s  de bobinado, vuel 

ve a lle n a rse  l a  cámara (5) de gas atm osférico reducido, 

y lo s  alambres extrusionados procedentes de l a  m atriz de ex 

tru sió n  (2) se hacen pasar por el eliminador (3) de ace ite  

I lu b rican te  y por el d isp o sitiv o  (4) de herm eticidad y son 

i a rro llad o s por el c a rre te  de bobinado (10).



1

8

10

18

20

28

Es deseable que el gas atm osférico reducido que 

j se empl ee para  esta., ap licación  sea de igual composición q;e 

el que se emplee en el horno de recocido, y que se detenga 

 ̂ el sum inistro  de gas durante el tiempo necesario  para el 

i cambio de c a rre te s  de bobinado.

Como se in d ica  más a rr ib a , esta  invención se re -  

f ie r e  a l método de Henar lo s  in te r s t ic io s  de lo s  alambres 

de lo s  tubos o de la s  t i r a s  o bandas con gas atm osférico 

} reducido, mediante el bobinado de lo s  alambres, tubos o t i .  

ra s  en una cámara l le n a  de gas atm osférico reducido, t r a s  

de haber eliminado el a c e ite  lu b rican te  que quedaba en la  

su p e rfic ie  de lo s  alambres o tubos extrusionados, o de la s  

t i r a s  laminadas.

Mediante l a  elim inación de t a l  a c e ite  lub rican -

I te  y l a  su s titu c ió n  de ta le s  in te r s t ic io s  por gas atmosfé­

r ic o  reducido, e s ta  invención procura el ráp ido -calen ta­

miento de lo s  alambres, tubos o bandas a rro llad o s sin  que 

se produzca ninguna d ife re n c ia  en cuanto a b r i l lo  en tre  la  

su p e rfic ie  del alambre de l a  p a rte  e x te rio r de un ro llo  

(16) y l a  de l a  p a rte  media de un ro llo  (18) y hace elevar 

e l régimen de recocido, mejorando asimismo la s  c a ra c te r ís ­

t ic a s  mecánicas de lo s  alambres, tubos o t i r a s .

Daremos a continuación un ejemplo concreto de 

rea lizac ió n  y comportamiento.

Se extrusionaron alambres de cobre ( l )  a p a r t i r  

de una m atriz de extrusión (2) y se h icieron p asar por el 

elim inador (3) de a c e ite  lu b ric an te  y el d isp o sitiv o  de her 

m eticidad (4 ), arro llándose  en un bobinado de $00 kg en la  

¡cámara l le n a  de un gas atm osférico reducido compuesto de 

¡ 1-1, %  00, 1-1, %  Hg, 10-13% C0g y 84-88% Ng.30
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Como resu ltado  de someter a recocido 15 de es­

to s  ro llo s  de 500 kg por p ieza , se emplearon 17 horas, se­

gún se m uestra en l a  f ig u ra  7*

Por o tra  p a r te , e l resu ltado  de recocer 15 ro ­

l lo s  de 500 kg por p ieza , bobinados mediante el método or­

d in a rio , a l a ir e ,  fue in v e r t i r  un tiempo de 42,5 horas, co­

mo se muestra en la .f ig u ra  6.

Comparado con el método o rd inario  de bobinado, 

el método de bobinado de e s ta  invención economizó 25,5 ho­

ra s  en el tiempo de recocido, y se consiguió con él una 

elevación en el régimen de t a l  recocido.

Además, no re su ltó  d ife re n c ia  en cuanto a l b r i ­

l l o  en tre  l a  su p e rfic ie  del alambre de cobre de l a  p a rte  

e x te r io r  de un ro l lo  (16) y l a  de l a  p a rte  media de un ro­

l lo ,  n i tampoco se observó d ife re n c ia  en la s  c a r a c te r í s t i ­

cas en tre  el alambre de cobre de l a  p a rte  e x te r io r  de un 

ro llo  (16) y e l de l a  p a rte  media de un ro llo  (18).

En resumene l a  P aten te  de Invención que se s o l i ­

c i ta  deberá recae r sobre la s  s ig u ien tes

REIVINDICACIONES

28

1 .-  Procedimiento de recogida en ro l lo  de h i lo ,  . 

tubo, c in ta  o banda m etá licas, que siendo especialmente 

ap licab le  a m ateria les no f é r r ic o s , ta le s  como cobre, obte 

n idos, por ejemplo, en una extrusionadora, que son hechos 

p asar a trav és  de un d isp o s itiv o  elim inador del a c e ite  lu ­

b rican te  que comporta el producto extrusionado, esencialmen_ 

t e  se c a ra c te riz a  porque l a  bobina para  arro llam ien to  se 

encuentra situada  en e l i n te r io r  de una cámara herm ética 

en l a  que ex is te  un ambiente de gas atm osférico reducido,
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dotada de conductos para  entrada y sa lid a  de dicho gas y- 

vá lvu las de regulación de dichas entrada y sa lid a  de gas, 

i estando montada l a  bobina sobre un eje  ro ta tiv o  que recibe 

! l a  fuerza  para  hacer g i r a r  a l a  bobina, desde un medio ex­

t e r i o r  a dicha cámara.

2 .-  Se re iv in d ica  por últim o como objeto sobre el 

que ha de recae r l a  Patente de Invención que se s o l ic i ta :  

PROCEDIMIENTO DE RECOGIDA EN ROLLO DE HILO,TUBO, CINTA O 

BANDA METALICOS.

Todo conforme queda d e sc rito  y reiv indicado en 

l a  p resen te  memoria d e sc rip tiv a  que consta de ocho páginas 

! mecanografiadas.

Madrid, 23 de a b r i l  de 1.973 
BERNARDO UNGRIA 
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DAIDO SEIKO KABUSHIKIGAISHA

FIG-1

ESCALA VARtABLE
Madrid, ^ 3  de de 197 3



DAIDO SEIKO KABUSHIKIGAISHA

FIG-2

F !G-3 ESCALA VARtABLE
Madrid, 2 3  de a b r i l  de 197 3 
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