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FROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS DE TRABAJO

DE ACERO, ATARGADAS, PRE-CONSOLIDADAS Y LIBRES DE Lo
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Tolhcitunte: TASATLE STEEL COMPANY., entidad norteamericans, resi-

dente en P.0., Box 6800-A, Chiocego, Illinois 60680,
' EE.UU, de A. '

Eata invencidén se ralanioné con un procedimiento
para producir productos de acero slargados, libres de fensio-
nes, pre-consolidados, y més part;gularmente, para producir
aceros que tienen elevads resiptencia a la traccién, elévado

limite eléstico y un bajo nivel de tensiones residuales.
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Como ya es bien conocido péra los expertos en la
técnica, los redondos de acero acabados en frio, pre-consdli-
dados; estén éaraCﬂprizadoé por una combina¢ién de alta re-
gistencia con buena ﬁaohinabili@ad ¥y de éste modo, se pueder
fabricar partes utilizables a partir de los rédondos.de_gce-
ro mediante diversas operaciones de machinado, sin gue sea
nécesariq lésiulteriores etapas de tretamiento tépmiod.

_ Hasta el presenté, los'redpndqa o:barrasvde acero

scabados en frio, pre-consolidados, se produjéron genaralmen

e mediante prefilado en frio de un redondo o barra a través

de una metriz, mientras se lleva a cabo una reduccién relati-
vamente grande del &reas en seccién transversal del redondo

o barra. La operacién de prefilado en frio viene seguida &

‘ocontinuacién por una operacién de enderezado en donde el

redondo. o berra se pasa a través de una pluielidad de rodi- -
llos que doblan suoesivamenfe el redondo o0 barra a través
de arcos decrecientes pare llevar a cabo un enéerezaéo del
redondo o barra, Los éparatos de enderegado pare esta fina-

lidad, son bien conocldos pera los eéxpertos en .la técnioca .

- @ incluyen la lnstalaocién de enderezado de Lewis y la de
' Meédart. He resultado ser deseable efectuar a continuacién

“de la operacién de enderezado una operacidéu de libermcién de

tensiones, para proporcionar un nivel siperior de 1fmite elés-
tico en el redondo o berra asi como un nivel algo reducido

de tensibnas reaiduales. La operscién de liﬁerabién de ten-
piones sé efectda normelmente en un horno digcontinud o con-
$imuo mentenido a una temperatura del orden de 260 a 64980,

la uniformided, desde el punto Ge visfa dé unifonmidad de

un sdlo redondo y uniformided de wn redondo a otrp, procesa-

dos en un horno, es una considerscién importante a la hora
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de maximizar el limite eldstico al mismo tiempo que se reduce

al ﬁinimo el nivel de tensiones residuales. Se hg encontrado

. que la uniformided del redondo o varra reswlbante estd rew

lacionads directemente con el grado de uniformidad de tempe- -

. ratura mantenida durante el procdeso de calentamiehto. Los

hornos de produccién utilizadba en la fabriocacién comercial
de redondos y barras libres de tensiones, se cargan, debido
a necesidades econdmlcas, con verias toneladas de fedondoa
de una sola vez, de modo que la uniformidad deseada solo se
puede coneseguir manteniendo los redondos a la temperstura
adecusda durarite varias horas, normalmente del orden de

5 horas o més, Incluso con tales tiempos de residéncia lare -
gos de los redondos en el horno, resulta difiecil conseguir
la uniformidad ideal con respecto a la temperatura a la cual
ée mentiene los redondos y al tlempo durante el cual ioa
redondos s¢ mantienen & la temperatura deaea&a, ¥ conseguir
adn velocidsdes de produccién econbmicas.

Constituyé un objeto de la presente invencién pro-
porcionar un método para la fabrioécidn &e éioéas de traba—
Jo de acero, pre-consolidadas, libres de tensiones, tales co-
mo redondos, barras y similares, que resuelven las desventa~
jas anteriores, y de un modo més especifico, un objeto de la |
invencién oconsiste en proporcionar un método para la fabri-
cacién de aceros pre;consolidados, l1ibres de tenaiones;
que poseen una elevade resiatencia a la traeccidén, un elevado
1inite eléstico y un bajo nivel de tenéiones residugles.,

Otro objeto de la presente invenoién consiste en k
proporcionar un método pars la fabricacidn de piezes de tre=
bajo de acero, -alargadss, pre-consolidadas, libres de tensio=

nes, en donde el método se puede llevar a oabo.rapidamehte




10

15

20

25

30

-4 -

para producir profductos libres de ﬁensiones de un'modo 8C0=

némico, pudiéndose llevar a cabo tdmbién pars proporcionar

le uniformided mejorada en la operacidén de eslentemiento;
tanto desde el punto de vista de una sola pleza de trabajo

.como de una pieza a otra.

Eatos y otros objetos y ventajas de la invencidn

se describiren mAs detalladamente s continuacién y con fi-
nes ilustrativos, pero.no limitetivos, en los dibujos ad~
junfos se muestra una forma de reslizacién de la invencién. %
En dichos dibujos: ' :

| La figura 1 es un grédfico que ilustra la relacién
de tensién y deformacién pare piezas de trabajo de acero an-
tes y después del enderezado,

. - Ia figura - 2 8 un gréfico que ilustra los efec-
tos del tiempo durante el cual un atero se somete a una ope=-
racibn liveradora de tensiones, g elevada temperstura, con
los niveles de resistenois e ls tracelén, limite eldstico y

tenéién residual,

Ia figura 3 es una ilustracién esquemétice de una

operaoién de trefilado en frio. !

Lg figura 4 es una ilustracién esquembtica de una
opergeién de enderezado utilizando un enderezador Lewis,

lLas figuras 5 y 6 ilustran la operecién de un

enderezador de tipo Medart. ‘ i
La figura 7 ilustra la operacién de-;iberacién . i
preferida llevada a cgbo segin ls préctica de dste invencidn,
Los conceptos de la presente invencién residen |
en el descubrimiento de que la resistencia & la tracclién y

liﬁite eldstico de un acero se pueden meximizer o la véz‘quef

los niveles de tensidn regidual se reducen al minimo, ouando
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una pieza de trabajo de acero, alergada, se somete a las etapas
de trabajado en frio para pre-consolidar el acero, ulterior
consolidacién del acero, y por dltimo liberacién de tensiones

a una temperatura elevada, en donde la operacién de 1iberacidn ;

rapidamente a la temperatura deseads, generalmehte en el es-

pacio de 10 minutos. Se ha encontrado que las plezas de tra~-

bajo de acero, alargedas, producidas de éste modo, proporcio- ,
nan una superior uniformidad del producto, une maquinabilidad !
me jorada y unos niveles de tensiones residuales significafi—
vemente inferiores. .
Como ge ilustra en la figura 1 de los dibujos, la
cual es un grafico de tensién contra deformacibn, el trefila-
do en frio de una pieza de trabajo deé acero proporciona un
inoremento proporcional en la tensién a medida que la defor—
macién de la pieza de trabajo se inoremente hasta alcanzar
el limite eldstico del acero., En éaste punto, la curva se ni-
vela para proporcionar un incremento més gradual de tensidh
a medida que se incrementa ls deformacidén a la cual se so-
mete el redondo, Sin embergo, la operascién de enderezado in-

dicada asnteriormente proporciona un efecto algo diferente.

Como se muestira en la figura 1 de los dibujos, la relacién ,

de la tensién con la deformacién para uns plezs de trabajo

de gcero que primeramente ha sido sometids a un +trefiledo
en frio y luego a un enderezado, es algo diferente de aquella
de una pleza de trabajo de acero después del trefilado pero
antes del enderezado., Como sé muestre por la curve inferior

1
!
!
|
de la figura 1, la relacién de tensién-deformecién para una !
: |

pleza de trabajo que ha sido trefilasdo en frio y a continua- %
I

’

c¢ién enderezada, es lineal hasta alcanzarse el limite eléstico
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tras lo cusl la tensién incrementa més lentamente a medida

que eumenta la deformacién. De éste modo, la éperacidn de tre—;

ﬁilado en frio incrementa la resistencia del acero pero tam—
bién imparte sl mismo tensiones residuales, Por'otro lado,
la operacién de enderezado sirve para redisponer o redistri-
buir las tensiones residuasles, pero se traduce en una dismi-
nucién del limite eléstico de la pleze de trabajo resultante,
Como se muestra en la figura 1, el limite eléstico, es decir
la tensién & la cual el metal desarrollard una deformacidn
del 0,2 %, es d&.~E1 valor del 1imite eléstioo'u§ para la
pieza de trabajo que ha sido sometida e trefilado en frio,
es superior al limite eléstico d&' para la pieza de trabajo
que ha gido sometida a trefilado en frio y ulterlor endere-
zado, '

' Le finaslidad de la operasién de liberacién de
tensiones, desorita anteriormente, consiste en causar el in-

eremento del limite eléstico. En la figura 2 de los dibujos

se muesira una serie de ourvaes que ilugtran el efecto de una

operacién de liberacién de tensiones, a temperatura elevads,
gobre las propledades de resistencia a la traccidén y limite
eléstico, ocomo un factor del logaritmo del tiempo durante el
cugl se lleva & oabo el tratamiento térmico. Para cada pro-
piedad, se muestran dos curves, una para una temperatura T1
(del orden de 3162C) y la otra para una temperatura Tz (del
orden de 4822C). Como puede verse a partir de estas curvas,
tanto la resistencia a la tracoidén como el limite eldstioco
de una pieza de trabajo de acero, que ha sido sometida a
trefilado en frio y uwlterior enderezado, dismimiye a medida
que se lleva a cabo la operacién de liberacién de tensiones

a elevada temperatura, sumentando la velocidad de disminucién

t
!
i
|
!
|
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de resisﬁenoia a la traooi&n y linite eléstico con el tiempo .
de tratamiento térmico. Sin embargo, en el ocaso del nivel
de tensiones residuales, resulta mucho més rdpida 1§‘veloci-
ded & la cusl disminuye el nivel de tensiones residuales.
De acuerdo con la préctice de esta invenoién, el empleo de
una etapa de calentamiento uniforme y répido en la operacién

de libersocién de tensiones, sirve para proporcionar general-

mente la miema reduceién en el nivel de tensiones residusles,
pero sirve pare maximizar la resiatanoia & la ﬁraooi&n ¥y 1i-
mite eldstico, limitando el tiempo durante el cual se sometle
la pieza de trabajo a la temperatura eleveda. En otras pale~
bras, mediante el empleo de una etapa de omlentamiento répi-
do y uniforme, la operacién de libersolién de tensiones se
efectie antes de que pueda ocurrir una répida disminucién en
la resistencis a la traceidn y limite eléstico del material.
De acuerdo con la préctice de la presente inveneién,

una pleza de trabajo de acero, alargada, gque puede tener la

repetida, se somete & una operacidén de trabejado en frio,
preferiblemente trefilado en frio, para llevar a cabo una re-
duceién en el érea en seceidén trensversal de la pleza de.tra~
bajo sufielente pars proporoionar un inoremenxb medible en
la resistencia de la pieza de trabajo. La operacidén de tre- |
filado en frio se puede efectuar segin las téonicas convencio-
nales como a#e 1llustra en la figuia 3 de los dibujog, en doﬁp.
de la pieza de trebajo alargeda 10 se hace —— simplemens

te a través de une matriz de reduceién 12 para formar una

piéza de traebajo pre~consolidadé 14, Tal y como agul se emplea,
el término "trefilado en frio" se refiere a una operacién de

trefiigﬁo'dfeotuada & una temperatura inferior a la tempera-
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tura critica més baje del acero, Después de la operacién de

trefilado en frio, la pieza de trabajo se somete e une opere- i
c¢ién de enderezado en la cual se lleve a cabo él doblado o
flexién inversa de la pieza de trabajo, prefériﬁlemente doblqg!
do progresivamente la pieza de tréﬁajo a través de deflexio-
nes decrecientes para proporcionar una pieza de trabajo ende-
rezada, Para este finalidad, se puede hacer uso de un endere-
zador Lewis convencional que se ilustra esquematicamente en lu!
figﬁra 4 de los dibujos, o también se puede utilizar una méqui !
na enderezadora Medart mostrada esquematicamente en las figu—- ;
ras 5 ¥y 6 de los dibujos., Dichos enderezadores son'por gi mis-|

mos convencionales y funcionan paras enderezer la pieza de

ducir una pieza de trabajo enderezade.

De acuerdo con la préctica preferida de la presente

efectia preferiblemente por calentemiento directo por resis-
tencia. Se pasa una corriente eléctrica a través de la pieza
de trabajo con lo cual la registencia eléctirica de la pieza

al flujo de corriente causa el répido calentamiento de dicha

pieza. Ia pieza de trebajo se conecta prefériblemente g una
fuente de corriente eléectrica efectuéndose las conexiones en |
ambos extremos de modo que la corriente fluys completamente
a través del redondo o barra. Puesto que la corriente fluye
uniformemente 8 través del redondo, la temperaturs de éste
incrementa uniformemente, tanto axigl como radimimente. De
este modo, el interior, asi como el exterior, de la pieza de
trabéjb, ge calienta simulteneamente sin introducir deforma-

ciones térmioes., En la prédotica preferida de la invencidén, se
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puede utilizar una corriente eléctrica de baja frecuencia o .

- |
preferiblemente corriente directa. De este modo, es posible
cglentar una pleza de trabajo grande en un tiempo muy corto,

simplemente utilizando niveles de energia suficientemente

grandes,

En la figura 7 de los dibujos se ilustra esquema~
ticamente un medio adecuado para calentar la pieza de trgbajo

i

14 por resistencia eléctrica. Como ge muestra en esgta figura,:
los contactos eléctricos 16 y 18 estan situados en contacto |
con la pieza de frabajo 14, con lo cual el flujo de corriente:
entre los dos contactos 16 y 18 pasa a través de toda la lon-
&itud de la pleza de trabajo 14. En genersal, es preferible |
someter la pieza de trabajo 14, durante el tiempo de la ops-—
raoién de calentamiento, a tensldén para compenssr la expan-
gién térmica de la pieza de trabajo y evitar 1& ondulacién
superficial en la‘pigza de trabajo mientras se encuentra a
una temperaiuré elevada, la ligera tensifén ejercida soﬁfe la
pieza de trabajo durante la operacién de liberacién de tensio
nes, sirve asl para preservar el enderezamiento de la pleza

de trabajo y evitar cualquier deformacién pléstica de la

misme, La operacién de liberacién de tensiones depende algo

del tiempo y de la temperatura, -
Se ha encontrado que cuando se utiliza el calenta-

miento por resistencie eléctrica para llevar a cabo la opera-
cién de liberacibn de tensiones sobre la plegza de trabajo,

se requieren temperaturas ligeramente supériores, por ejemplo
de 28 a 1119C mayores, para consegulr el mismo nivel de pro-

pledades mecénicas, en comparacién con el caelentamiento ti~

pico en hormo, debido a las Velocidades reletivamente lentes

de camblo de estas propledades a una temperatura dada. Sin em
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bargo, a causa de ésto y debido a que la z:'e_dgocién en tens;to- :
nes residuales ocurre mucho més repidemente, se consiguen ni- l
veles de tensiones residuales sustancialmente més bajos. Es ,l
esenciel para la préctica de esta invencién, s la hora de pro~
ducir une pieza de trabajo que tenga una elevada resistencia i
a la traccién, un elevado limite eléstico y un bajo nivel de :
tensiones residudlss, el Mevar a oebo la operacién de caelenta-

miento de un mbdo uniforme y ré4pido. En general, son suficien

tes los tiempos de calentemiento inferiores a 10 minutos, ne-

cesarios para conseguir ls temperatura deseada, y con prefe-
rencia de 15 & 120 segundos. En adicién, puede Ser convenien-
te mantener la pileza de trabajo a la temperatura desesda du-
rante un periodo de tiempo que oscila desde-1 gegundo a 5 mi-
nutos. Le temperaturas a la cual se calienta la pikza de tra-

bajo es genersimente del orden de 26020 a la temperatura ori-

cree que la temperatura de calentamiento algo superior, em-
pleada segin la invencidén, se debe al hecho de que toda la
operacién de calentemiento se efotia asl rapide y uniformé-
mente, en comparacién con las variss horas de calentamiento
utilizadas en los hornos convencionales.

Por la técnics anterior ye es conocido calentar al

alambre metéllco una vez que ha sido trefilado, pars nome~

lizar las deformaciones del alambre., Por ejemplo, se puede

hacer referencia a la Patente USA No. 2.281.132 de Young.

Sin embargo, Young no endereza el alambre antes de normali-
zar laé deformaciones y, por lo tanto, no incurre en la di-
fioutad de wn limite eldstico disminufdo, el contrario que |

en lg presente invenclén,

La presente invenclén es aplloable sl tratemiento
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de diversos sceros, incluyendo aceros al carbonb y de baja
aleacién, talés como aceros al carbono que contienen de 0,10
a 0,75 % en peso de carbono y aceros de baja aleaclén que
contienen de 0,10 & 0,75 % en peso de carbono, -

Le inveneién es particularmente asdecuada en 1a
produceién de redondos y barras formadas de aceros de cali-
dades AISI/SAE 1144, 4142 y 4142 H, asi como dé moerbs de ca~
lidades 4142 y 4142H que ocontienen aditivos para mejorar le
maguinabilided, En general, tales aceros contienen de 0,10
a 0,75 % en peso de carbono, 0,50 a 1,50 % en peso de manga~

neso, 0,01 & 0,07 % en peso de fésforo, 0,01 & 0,50-% en peso

de agzufre, 0 a 1,50 % en peso de cromo, 0 & 0,50 % en peso
de molibdeno y 0,10 & 0,80 % en peso de silicio, estando
constituido el resto del acerc por hierro y sus impurezas
usuales.

Una vez desoritos los conceptos bésicos de la in-
vencién, se hace referencia & log sigulentes ejemplom que se
proporoionan con fines ilustrativos ¥ no limitaiivoé de lé
préictica de ests invencién,

EJEMPLO 1

Un grupo de redondos de acero 1144, laminados en

caliente, todos ellos de la misma calda, se procesa pPoxr dege

oascarilladb, trefilado a travée de una matriz a una redu~ ‘
cién relativamente graende y ulterior enderezado con un ende= |
rezador rotativo Medert., ElL grupo de redondos me divide en-— ;
tonoes en dos subgrupos; el primero de 61los me process en f
un horno de solera sobre rodillos durente 5 horas, mientras |
que el segundo subgrupo se libera de tensiones por gslenta~
miento por resistenoié utilizando tiempos de calentamiento

de 60 a 90 segundos. Ias propledades de resistenocis megénioca
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resultantes, son oomo sigues

Horno Reaiglencia

. (46920) (482eC)

Resistencisa & lg traceidn,
kg/cm 8.470 . 8.8%
‘Limite eléstico, kg/om® 7.070 7.910
Alargemiento, % 12 10
Reduceién de Area, % 32 27
Dureze, Ro 23 23

A continuacidén, se enderezen todos los redondos y
se ensayan entonces con respeocto a su mgquingbilidad sobre
una méquing de husillo sutomédtico Nationel Acme, de sguja 6,
RAN de 25,4 mm. Cada condicién se experimenta durente un en~

sayo de 8 horas a velocidades y alimentaolones predetermins-

. das, para producir partes de ensayo,

Los resultados de los énsayos demuestran que el
material liberado de tensiones por resistencid fue claramen—
te superior en los dos pardmetros observados: ocaracteristicas
de taledrado y germinacién de partes. Mientras que fue nece-
sario cambiar las brocas tres veoes durante el enseyo de 8
horas con el material tratado en horno, el acero calentado
por resistencia soporté las 8 hores con el mismo juego de
brocas, Similarmente, la germinacién de partes (que eshd
relacionade con el desgaste de la herramienta) parg el acero
oalentado por resistencia fue de solamente 0,02032 mm, en
ocomparaclién con los 0,0381 mm para el materisl- tratedo en
horno.

En el transourso de este ensayo, se remlizé otra
operacién interesante en conexién con la uniformidad de las
dos condiciones de mgteriel. El muestreo extensive y engayo

de dureze de ambas condiciones, demostraron que el material




10

15

20

25

30

- 13 -

tratado en horno tenf{s una variscién de durezs de 6 Quﬁtos Ro,
mientras que la variacién de duréza pere el materisl tratado
por resistonois fue de solamente 4 puntos Ra. Aparentemente,
1s uniformidad del acero calentatdlo por reslstencia es signifi-.
cativamente mejor que la del equivalente tratado én hoxrno,

EJEMPLO 2

0tro grupo de redondos de acero 1144, todos ellos
de la miema oalda, se process de idéntico modo al desoxriio en l
el ejemplo 1, paras proporcionar las mismaes propiedades mecé~
nlcas, Is temperatura del horno en este ejemplo es de 4548C
y la temperatura a le cual se calientan los redondos por regis—
%encia es de 55420, A continuaocién, se ensayan las dos condim
clones una con respecto & otra, sobre lo que ha sido histeri-
camente una aplicacidn de maquinado critica que implica cories
de geparacién superficial muy ligeros con una herramienta de
forma asi como un taladrado de centro largo. El parémetro cri-
tico es la vida de la herramienta de forme sobre la méquina
de husillo automédtico, medida por'el nimero de partes produci-
das en el momento del fallo.

Los resultados de éste ensayo demuesiran que el ma~
terial liberasdo de temsiones por resistencia produce 1,290
partes antes del fallo de la herramiente de forma, mientras
gque el mgterial tratado en horno produce solo 970 partes, Por
oonsiguiante,-ee pﬁede llegar a la conclusién de que el tre- |
temiento de liberacién de tensiones por resistencla se tradu-
ce en un inoremento del 33 % en le vida de 1a herramientsa
de forma en ésta operaclén.

EJEMPLO 3

Un tercer grupo de rendondos de acero 1144, todos

ellos de la misma calda, se produce de nueve del mismo modo
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qﬁe anteriormente se ha descrito, con una temperature de hor-

de 5662C, pars obtener las mismas propledades mecénicas, A
continuacién, se ensayen las dos condiciones de tratemlento
sobre ung méquina de corte de husillo Pratt y Whitqey que fue
digeflada para cortar un paso de husillo 5 Aemé de 25,4 mm.
La distorsién debida = les tensiones residuales en
redondos de acero acabados en frio ¥y pre-consolidados, cons-
tituye el problema prinoipal para los 'fabricantes de hpsi-
1los. ILe medida de esta distorsién es el error del paso ’

en 30 cm, Un error del paso inferior a 0,00762 mm en 30 cm

ne por rectificado después de une picadura besta y de acmrba-
do.
Tagsigulentes mediciones del error del pgso fusron

tomades después de un corte profundo y completo en un paso

a). Liberscién de tensiones en horno: 0,03048 mm en
30 om. :

b). Iiberacién de tensiones por resistencia: 0;00127
mm en 30 cm.

Estos resultados son fenomensles a la lugz del hecho
de que las dos condiciones se produjeron a una resisgtencis a
la traccién de 8.750 kg/cm2 ¥ al hecho de que la dnlea di~
ferencie entre las dos es el método de calentemiento utiliza-
do para producirlas. lios resultados indican que los redondos
liverados de tensiones por resistencie tenfan, en un orden )
de magnitud, un nivel de tensiones residugles inferior sl

de los redondos tratados en horno.
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Descrite suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarse en la préotica, debe hacerse
congtar que las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de-detalle en cuanto no al-
teren su principio f&ndamental, siendo lo gue constituye
la esencia del referido invento por lo que ge solicits Faw |
tente de Invencién por 20 afios en Espafia, sobres PROCEDINMIENTO)
PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS DE TRABAJO DE ACEﬁo; ALARGADAS,
PRE~-CONSOLIDADAS Y LIBRES DE TENSIONES, caracterizéndose
por lo sigulente:

1.~ Proocedimiento para la produccién de piezas'de
trabajo de acero, alargadas, pre-consolidadas y libres de
tensiones, caracterizado porque comprende las etapes de tra- -
bajar en frio una pleza de trabajo formeda de un acero al
carbono de baja aleaccibn, para pre~consolidar la piocza de
trebajo; enderezer la pieza de trabajo por doblado inverso;
¥y ealentar repldamente la pileza de trabajo a una temperatura
dentro de la gema de 26020 a la temperstura critics del
acero, en menos de 10 minutos, ocon lo cual la pieza de tra~
bajo se libera de tensiones de modo gue se mentienen eleve~

dos niveles de propiedades mecénicas con bajos niveles de

tensiones residuales,
2.~ Procedimiento sesdn la reivindicacidén 1, garac—:

|

, {
terizado porque la pleza de ftrabajo se callienta pasande una f

t

ocorriente eleotrioa u través de la misma,
3.~ Procedimiento segin la reivindicaelidén 1, caw

raoterizado porque le pleza de trabaJS se calienta 5 una

4.~ Procedimiento segiin le reivindicecidn 1, ca-
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racterizedo porque la pleza de trabajo se calienta a la
temperaturae deseada en el espacio de 1 segundo a 5 mimutos,

5.~ Procedimiento segdn la relvindieaoién 1, oca-
racterizado porque la pleza de trabajo se endereza svanzando
la misma a través de un endaerezador Lewls.

6.~ Procedimiento segiin la reivindiocacién 6, oca=
racterizado porque la pieza de trabajo ge endereza avanzal-
do la mimma a trevés de un enderezador Medart,

7.~ Procedimiento segdn la reivindicecidn 1, os=
racterizado porque el adero es uh acero dl carbono o de
baja aleasccidén que tiene un contenido én qarbono de 0,10 &
0,75 % en peso.

8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, oa=
racterizado porque el acero es un acero 1144 AISI/SAE. '
9,~ Procedimiento segdn le reivindicaeclén 1, oarne=

- ferizado porque la pieza de trabajo se trefilae para reducir

la seccién transverssel ds la misms e inerementar ls resiglen-
ela a la traccibn de ellai.

10,~ Procedimiento segdn la reivindicacién 1y, 08~

- racterizado porque la pleza de trebajo se somete s trefilade

en frio,.

- 11.- Procedimiento segfin la reivindicaecidn 1, ce=
recterizedo porque el trabajado en frio 8s una opersoidn
de trefilado en frio efectuasda & una temperature inferier &
la temperatura oritliocas més baja del acero.

12.~ Procedimiento segin la ireivindicascién 1, oe-

racterizado porque le pieza de trabajo se calienta en su
secqién trangversal a una veloocidad sustanclalmente uniformes

' 13.- Procedimiento segdin la reivindiceoién 1y

caracterizado porque el enderezedo se efeotua pasande la
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plieza de ftrabgjo entre una plurelidad de rodillos paba

dobler y enderezar la pieze de trabajo.

14,~ Procedimiento para ln produseidn do piezas
de trabajo de mcero, alargadas, pre-consolidedes y libres de
tensiones, tal y como queda sustanoclalmente deserito en la
presente Memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos.
Eate Memoria consta de 17 hojes escri‘FaB & méquina
por una sola cara. ; -8 JuL, 1975
Madrid;

TASALLE STEEL COMPANY

« BOMEZ ACEEY Y HMDDEF
/™ b Flmado L. Guais Famboden




LaSalle Steel Company,

- -2 Hojas n2 1
/ -Z:jr(:;: j?
[
|
I
=04 I/
|
II
Syt 17
I
!
!
/
|
I
:
!
|
|
!
!
|
II -
N -
AR R
Fra. 3 <
_ — '_“..,/12 /[4,
— L
© 00 Fra. 4 ©
)
@© © © %@}%@b ©
Fra 5 §
574 a @
Fra. 6 85, s
e Mairiq

ot o )
‘OM_, wi " "y
L
™
To

ME%ALL&JY B

/"

0- [syerm Y
/M 2



LeSalle Steel Company, 2 Hojas n2 2

Frg 2

A

T

T
11

T2
\L\ 71

Tz
11 1 g
et el

16




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



