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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de concesion de un .2

PATENTE DE TNVENCION

‘soLiCITANTE: . DAIDO SEIKO KABUSHIKIGAISHA ~—

RESIDENCIA: .66 Kuridashi, Aza, Hoshiz.al;i:,—.t.c;'ho,..v.....‘_

NAGOYA~SET  (ATCET-KEN). - JAPON.

DE.HILQ,..TUBO, CINTA. O BANDA, META

TICOS,
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~Be refiere esta irvencidn al método de arrollar
alambres o tubos éi%rusionados, o tiras laminadas, en una
bobina situada dentro de una cémara llena de un gas atmbs
ferico reducido.

Ordinariamente, los alambres de cobre se vienen
3

bobinando en rcllo al aire, y el resultado de ello es que

i el aire que gueda en los huecos entre el alambre de cobre

¥y el aceite lubricante permanece sobre la superficie de

Il di.cho glambre.

Fste aire restante y el aceits lubricante oca-
ésionan diversas perburbaciones cuando se someten a recoci-
'‘do sin oxidacidn los alambres tensamente arrcllados.

Por ejemplo, se ha registrado una diferencia
de brillo entre la superficie del zlambre de la parte exte
rior de un arrollamiento y la de la parte medis de un arrg
'llamiento, después de un recocido sin oxidacidn, ya que un
cambio completo de tal aire en los intersticios del.alamn-
bre y el aceite lubricante sobre la superficie del élambre
en la parbe exterior de un bobinado por un gas atmcsférico
reducido a producido brillo sobre la superficie del alan-~
bre, pero la svstitucibn incompleta de tal aire en los in-
tersticios del alambre y el aceite lubricante, sobre la sy
perficie del alambre, en la parte media de un rollo por un
gas atmosférico reducido, ha dado un prillo més apagado sg
bre la superfiéie del alambre. ‘

Ta diferencia del didmetro del slambre no afectd
en absocluto a esta vendencisa.

Ha habido también diferencia en las caracteristi
cas mecénicas entre el alambre de la parte exterior de un
rollo y el de la parte media del mismo.

\
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MEsta diferencia ha venido haciendo imposible el
calentar los alambres bobinados durante el recocido répi-‘
damente. ;
| Incluso calentando los alambres bobinados duran
§ te largo tiempo a baja temperatura, se ha observado una

notable reduccidn en el grado de recocido asi como una sa-

lida incomplets del aire restante en los huecos entre el
alambre y el aceite lubricante sobre la superficie del alop

bre, en la parte media de un rollo.

Esta invencidn se prepone aportar un nucvo méio

140 de bobinado que viene a corregir estas deficiencias ha-
'lladas en el recocido ripido de alawbres arrollados por el
método ordinario de bobinado que se menciona més arriba.

Se refiere esta invencidn &) métqdo de arrollar
alambre, tubos o tiras, Que se caracteriza por bobinar --
alambres o tubos extrusionados o tiras laminadas, en un ro
1lo, dentro de una cémara llena de un gas atmosférico redy
cido.

Daremos a continuacién una explicacidn detalla-
dé, compl eta por las figuras adjuntas, en las que se¢ Te-
presenta lo siguiente:

La figura 1 es una vista que musstra esquemdti--
camente el proceso de la invencién.

La figura 2 es una vista en seccidn transversal
del equipo de bobinado.

La figura 3 y la figura 4 son vistas que mues-
tran ls parte media de un rollo o bobinadc.

‘ La figura 5 es una vista en aumento de la parte
media de un rollo.

La figura 6 es un ciclo de recocido de los rollos
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bobinados mediante el.método de bobinado ordinariv, corres
pondiendo las ordenadas a valores de temperatura y las
abeisas a tiempos. e 8
| La figura 7 es un ciclo de recocido de los ro-
1llos bobinados por el método de bobinado de esta invencidn
siendb tembién las ordenadas representativas de temperatura
¥y las abecisas de tiempos.

En las figuras las refefenc%as gefialan los si-
guientes elementos:
l.- slambre, tal como alambre de cobre, etc.
2.~ matriz de extrusidn.
5.~ eliminador de aceite lubricante.
4,~ dispositivo de hermeticidad.
5.- cémara llena de gas atmosférico reducido.
6.~ tubo de admisidn de gas. :
7.~ vélvula reguladora de la admisidn.de gas.
8.- tubo de salida de gas.

9.-)vélvula reguladora de salida de gas.

10.- plancha lateral del carrete de bobinado.

1l1.~ metal nlcleo del carrete-de bobinado;
'12.--.e;jeo

1l3.~ cojinete.

14.~ equipo accionador.

15:acoplamientb, ‘

16.~ parte exterior de un rollo o bobinado.
17.~ parte interior de un rolloc o bobinado.
18.- parte media de un rollo o bobinado.
19.~ cubierta.

20.~ intersticio en 6l alambre.
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~En la figura 1 que-es una vista en seccibn tung

versal que muestra en esquema el proéeso'desde la matriz de
extrusidn hasta la cémara llena de gas atmosférico reduci-
do, los alambres (1) tales como alambres de cobre extrusio-
nados, procedentes de la matriz de extrusibn (2) son toma-
dos con el aceite lqbricante que queda Sobre la superficie,
por el eliminador (%) de aceite lubricante y pasan a tra-
vés del dispositivo de hermeticidad (4), siendo arrollsdo
en bobinado por el carrete (10) en la cimara llena de gas
de atmdsfera reducido (5).

ﬁl carrete de bobinado (10) es accionado por el
drbol (12) que funciona mediante el acoplamiento (15) por
la accidn del equipo motor (14) sustentado por los cojine-
tes (13). ‘

8e intruduce el gas atmosférico reducido en la
cémara (5) por la valvula reguladora (7) de gas entrante
situada en el tubo de admisibn de gas (6), y tras llenarse
la cémara (5) es expedida una parte del gas atmosférico re
ducido por la vdlvula (9) reguladora del gas de salida, al
tubo de salida de gas (8). :

Se saca el carmbe de bobinado (10) junto con
los alambres bobinados\y se sustituye por un nuevo carrete
de bobinado después de quitarse la cubierta (19) de la cé-
mara llena de atmbsfera reducida (5).

Iras el cambio de los carretes de bobiﬁédo, vuel
ve a llgﬁgrse la cdmera (5) de gas atmosférico reducido,
vy los alambres extrusionados procedentes de lé matriz de ox
trusidn (2) se hacen pasar por el eliminador (3) de aceits
lubricante y por el dispositive (4) de hermeticidad y son

arrollados por el carrete de bobinado (10).
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Es deseable que 21l gas atmosférico reducido que
ge emplée para esta apllca01on sea de 1gual comp05101on¢ye
el que se¢ emplee en ‘el horno de recocldo, ¥ que se detenga
¢l suministro de gas durante el tiempo necesario para el
cambio de carretes de bobinado.

Coro se indica mis arriba, esta invencibn se re-
fiere al métodc de Ienar los interstizios de los alambres
de ios tubos o de las tiras o bandas con gas atmosférico
reducido, mediante el bobinado de los alambres, tubos o ti
ras en una cimara llena de gas atmosférico reducido, tras
HWe haber eliminado el aceite lubricante que quedaba en la
superficie de los alambres o tubos extrusionados, o de las
éiras laminadas. .

Mediante la eliminacidn de tal aceite lubrican-
te y la sustitucidn de tales intersticios por gas atmosfé-
rico reducido, esta invencidn procura el rdpido-calenta-
miento de los alambres, tubos o bandas arrollados sin que
se produzca ninguna diferencia en cuanto a brillo entre la
superficie del alambre de la parte exterior de un rollo
(16) y la de la parte media de un rollo (18) y hace elevar
el régimen de recocido, mejorando asimismo las caracteris-
ticas mecédnicas de los alambres, tubos o tiras

Daremos a continuacibénm un cjemplo concreto de
realizacidn y comportamiento.

' Se extrusionaron alambres de cobre (1) a partir
de una matriz de extrusibén (2) y se hicieron pasar por el
eliminador (3) de aceite lubricante y el dispositivo de her

meticidad (4), arvclléndose en un bobinado de 500 kg en la

" cAmara llena de un gas atmosférico reducido compuesto de

i1-1, 5% CO, 1-1, 5% H,, 10-13% CO, y 84-88% N,.




e e e e At A e et i =

10

15

20

25

AR

Como resultado de someter a recocido 15 de es-

| tos rollos de 500 kg por pieza, se emplearvn 17 horas, se-

gin se muestra en la figura 7. .
. Por otra parte, el resultado de recocer 15 ro-
1los de 500 kg por pieza, bobinados mediante el método or-
dinario, al aire, fue invertir un tiempg de 42,5 horas, co-

mo se muestra en la. figura 6.

Comparado con sl método ordinario de bobinado,
el método de bobinado de esta invenci5n economizd 25,5 hé—
ras en el tiempo de recocido, y se consiguid con &1 una
elevacibn en el régimen de tal recocido.

Ademés, no resultd diferencia en cuanto al bri-
1llo entre la'superficie del alambre de cobre de la parte
exterior de un rollo (16) y la de la parte media de un ro-
1lo, ni tampoco se observd diferencia en las caracteristi-
cas entre el alambre de cobre de la parte exterior de un
rollo (16) y el de la parte media de un rollo (18).

En resumene la Patente de Invencidn que se soli-
cita debera recaer sobre las siguientes

REIVINDICAC TONES

.

1.~ Procedimiento de reéogiaa en rollo de hilo,
tubo, cinta o banda metalicas, que siendo especialmente
aplicable a méteriéles no férficas, tales como cobre, obte
nidos, por ejémplo, en una extrusionadora, que son hechos
pasar a traves de un di°positivo e]iminador del aceite lu-
bricante que comporta el p%oducto extrucn.onado, esenclulmen

te se caracterlza porgue la bobina para arrollamientc se

encuentra situada en el interior de una cimara hermética

en la que existe un ambiente de gas atmosférico reducido,
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dotada.de'condﬁctos pare entrada y salida de dicho gas y.
vélvulas de regquCién de dichas.ggtrada,y salida de gas,
estando montada la bobina sobre uh eje rotativo que recibe
“ la fuerza para hacer girar a la bobina, d2sde un medio ex-
terior a didha cémara.
2.- Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de-Invencién gue se solicita:
PROCEDIMIENTO DE RECOGIDA EN ROLLO DE HILO,TUBO,CINTA O
BANDA METALICOS,
Todo conforme queda descrito ¥y reivindicado en
la presente memoria deseriptiva gque consta de ocho piginas
Emecanografiadas.

Madrid, 23 de abril de 1.973
" BERNARDO UNGRIA
DPeD.
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