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E)l invento se refiere a un dispositivo para

el tratamiento térmico del alambre de acero con su calor
de laminacidén, en un baﬁo“de sales fundidas, en el cual el
alambre que viene del dltimo bastidor del tren de lamina-
¢cién, eventualmente pre-enfriado, es introducido en forma
de rollo, y cuya temperatura es llevada por calentamiento
o enfriamiento a un valor determinado en correspondencia
con las condiciones del tratamiento térmico y con el ritmo
del tren de laminacién, y es mantenida a este valor dentro
de estrechos lfmites; también se refiere a un dispositivo
para la realizacién de este procedimiénto.

Se conocen ya diversos procedimientos para en-
friar directamente el alambre que viene del 61t;mo bastidor
de laminacidn de un tren laminador con una temperatura de
unos 1,000¢2, de modo que se produzca una estructura apropia-
da para la deformacién en frio. En el caso de estos proce-
dimientos conocidos, el enfriamiento del alambre hasta por
debajo del punto ch se realiza con agua y/o aire, vapor
de agua, portadores de calor fluidificados o compuestos flui-
dos por fusidn en calidad de agentes de enfriamiento.

El presente invento se refiere al enfriamicento
del alambre en sustancias fluidas por fusién, en especial
en un bafio fundido de nitrato sédico. Es cierto que este
procedimiento es ya conocido pero, a causa de diversos in-

convenientes, no ha llegado a emplearse en una instalacién
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de produccién en gran escala industrial. Aparte del pro-
blema, no resuelto hasta ahora, de llevar la masa fundida
por calentamiento o enfriamiento en breve tiempo a un valor
determinado en correspondencia con las condiciones del tra-
tamiento térmico y con el ritmo del tren de laminacién, y
de mantenerla al valoxr prefijado, dentro de estrechos 1imi-
tes, durante el tratamiento térmico del alambre, a pesar
del caloxr continuamente aportado, no era posible, en los
procedimientos conocidos, introducir el alambre de tal mo-
do, en el bafio fundido, que fuera sometido en toda su lon~-
gitud a un tratamiento téxmico uniforme, Ll alambre que
llega del dltimo bastidor del tren de laminacién, o bien,
en los procedimientos conocidos, era extenqﬁdo sobre dis-
positivos de transporte y, a continuacién, por medic de es-~
tos dispositivos de transporte, era introducido en la masa
fundida, o bien era enrollado para formar un rolle con es-
piras horizontales, introduciéndose el 10llo como un todo
en la masa fundida o siendo preducido dentro del recipiente
del bafio fundido, Debido a la superposicidq de las distin-
tas eapiras del rollo, tanto en el ¢aso de las espiras ex-
tondidas ocomo tamblén en el de las reunidas para formar un
rollo, se producian influenclas reciprocas que conducian

a temperaturas que eran localmenie diferentes, de modo que,
en ol tratamiento térmico, no se producia por toda la lon-
glitud del alambre una estructura uniforme.
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El invento se ha propuesto resolver el proble-
ma de orear un procedimiento y un dispositivo con los cua-
les ol alambre que viene con su calor de laminacién del Gl-
timo bastidor leminador, es tratado al calor de tal modo,
en un bafic de sales fundidas, que la transformacidén de su
estructura se realice dptimamente manteniendo estrechos 1l1-
mites de temperatura y de una manera uniforme por toda su
longitud,

La solucién del problema planteado, en lo que
se refiere al procedimiento de acuerdo con el invento, es-~
t4 caracterizada porque el alambre es introducido en el ba-
flo fundido en forma de hélice cuyas distintas espiras, sin
contacto reciproco, descienden flotando 1i§?emente en el
bafio, reuniéndose para formar un rollo después de que ha
transcurrido el tiempo minimo necesario para la transforma-
cién de la estructura.

De-acuerdo con otra caracteristica del invento,
el bafio fundido es entonces removido continuamente durante
la introduccidén de las espiras del alambre,.

En una forma de ejecuclén preferida, el alambre,
entre el ltimo bastidor de laminacidén y el punto de su
introduccién en el bafio fundido, es rodeado por un gas iner-
te.

Gracias al procedimiento de acuerdo con el in-
vento se asegura que el alambre, eventualmente enfriado,
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que viene del dltimo bastidor del laminador, es colocado
reunido formando rollos sin que las distintas espiras de
los rollos se toquen ni antes ni durante el tratamiento tér
mico realizado, para conseguir la deseada transformacién -
de la estructura, de mode que quedan excluidas las influen-~

cias reciprocas. De este modo, y en cooperacién con la cons

tante circulacién del bafic fundido durante la introduccién
de las espiras de alambre, se consigue una transformacién
uniforme de la estructura a todo lo largo del alawbre, re-
sultando posible, poxr el empleo de un bafio fundido preferi-
blemente lleno de una masa salina fundida, mantener condi-
clones éptimas para el tratamiento térmico., Ademds de man-~
tenerse la temperatura de la masa fundida dentro de estre-
choa limites, es importante, para la transférmacidn de la
estructura el tiempo dé accién del bafioc fundido sobre el
alambre, ya gque el mismo determina la velocidad de variacidén
de la temperatura, In el procedimiento de acuexrdo con el
invento, el tiempo de accidén viene determinado por la velo-
cidad de descenso de las espiras individuales en la masa
fundida y poxr el trayecto que recorren flotando libremente,
eh especial la Wltima espira, después de la inmersién com-
pleta en la masa fundida hasta que tropieza con la que va
delante y que constituye la capa superior del rolle que se
La velocidad de descenso del alambre en la masa fun=

foxma,
dida es determinada por el peso especifico del alambre y
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de la masa fundida asf como por la viscosidad de ésta a la

“temperatura que reine en cada caso, Las distintas espiras,
en el procedimiento segiin el invento, han alcanzado la tem-
peratura de transformacién antes de que se superpongan pa-~

ra la formacién del rollo.

Para asegurar una temperatura uniforme dentro
de toda la masa fundide y evitar recalentamlentos locales,
en especlial en la proximidad directa del elambre que se su-
merge, los cuales, por una parte, podrian llevar a una des=-
composicién térmica indeseada de la masa fundida y, even-
tualmente, a acciones perjudiciales de los productos de
descompoasiclén resultantes sobre el recipiente que contie-
ne la masa fundida, ésta, por 1o.menos dur?nte la introduc=
cién de las espiras de alambre, es removida constantemente,.
Para evitar ampliamente lé formacién de cascarilla sobre
el alambre, &ste puede rodearse de gas inerte entre el dGl-
timo bastidor de laminacién y la entrada en la masa fundi-
da. Como gas inerte entra en consideracién, preferiblemeon~
te, el nitrégeno.

Para la realizacién del procedimiento segén el
invento es de gran importancia que ssa evacuada la cantidad
de calor aportada por el alambre a la masa fundida, de mo-
do que la temperatura del bafic de sales fundidas, con inde-
pendencia del ritmo del tren laminador, pueda ser manteni-
da dentro de estrechos limites predeterminados por las con-
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diclones del tratamiento térmico.
El dispositive realizado de acuerdo con el in-

vento, con un recipiente de masa fundida y un colocedoxr de
espiras dispuesto encima del recipiente, dispositivo desti-
nado a poner en préctica el procedimiento de acuerdo con

el invento, eatid cavacterizado porque la altura de calda
del reciplente lleno de la masa fundida corresponde al me-
nos a la extensién axial de los rollos que se forman, més
un trayecto que es suficiente para conseguir la temperatu-
ra del tratamiento durante el descenso incluso de la dlti-

ma espira de la hélice,

Para conseguir una temperatura unitaria dentro
de todo ol bafio fundido, de acuerdo con otra caracteristi-
ca del invento, el recipiente de la masa fundida estéd pro-
visto de una disposicién de caldeo.hecha, con preferencia,
como disposicién de caldeo por inducciémn, y de una bomba
de circulacién que, por medio de una tuberfa de evacuacidén
que comienza con preferencia cerca del fondo, ¥y pox medio
de una tuberdia de retormo que desemboca, con preferencia,
cerca del alambre que entra en la masa fundida, estd unida
con un intercambiador de calor dispuesto fuera del recipien-
te que c¢ontiene la masa fundida.

Gracias a esta ejecucidn del dispositivo de
acuerdo con el invento, se consigue que la temperatura den-
tro de la masa fundida sea mantenida dentro de estrechos
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limites y que, tanto el enfriamiento como también el calen-
tamiento, puedan modificarse en breve tiempo al ritmo del
tren laminador para mantener los estrechos limites de la
temperatura con el fin de, por una parte, evacuar las grane
des cantidades de calor introducidas por el alambre, enfrifn
dolo, y, por otra, al faltar el alambre, mantener la tempe-
ratura prefijada por el calentamiento.

En una forma de ejecucién preferida del inven-
to, la bomba de circulacién estd hecha como bomba mamput,
De acuexdo con otra caracteristica del invento, se emplea
como agente propulsor para la bomba mammut al menos en par
te, agua vaporizada. Entre la tuberfia de evacuacién y la
de retorno, estd dispuesto en esta forma de ejecucidn un
recipiente separador en el cual el vapor d; agua es separa-
do de la masa fundida., Segin el invento, el vapor de agua ~
es conducido a un condensador y es introducide de nuevo,
como condensado, en la bomba mammut.

Gracias a esta realizacién del dispositiveo de
acuexrdo ¢con el invento, no sélo se crea una bomba de c¢ir-
culacién exenta de partes mecénicamente movidas expuestas
a fuerte desgaste, sino que, también se hace posible un
funcionamiento econémico, ya que se emplea un agente pro~
pulsor muy valioso, conducido en ciclo.

Il empleo de agua o de vapor de agua como agen-
te propulsor conduce ademAs a la resolucién de un problema

-8-
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que se oponfia hasta ahora al empleo en gran escala técnica
de bafios de sales fundidas para el tratamiento al calor de
alambre, a saber, la recuperacién de los restos de sales
adheridos al alambre tratado., De acuexrdo con el invento,
el condensado es conducido al menos a través de un recipien
te de lavado en el cual los rollos tratados al calor son
libertados de restos de sales. Con preferencia, estan dis-
puestos varios recipientes de lavado recorridos sucesiva-
mente por el condensado y cargados en mentido opuesto con
los rollos tratados al calor,

Gracias a esta realizacién del dispositivo de
acuexdo con el invento, los xestos de sales adheridos a los
rollos de alaumbre tratados al calor, vuelven directamente
al bafio de sales fundidas arrastrados pox él agua que sir-
ve de agente propulsor de la b&mba mammut, de modo que que-
da excluido todo ensuciamiento del ambiente., Gracias a la
disposicidén de varios recipientes de lavado, la accidén de
lavado puede mejorarse. Ll recipiente de lavado que pre-
senta el maximo contenido en sales, que es el primerc que
8e carga con el material que procede del bafio fundido, es
entonces, visto en el sgentido de la circulacién del conden-
sado, el dltimo recipiente de lavado antes de la bomba de
alimentacién que provoca la circulacién en ciclo del agua,

El dispositivo de acuerdo con el invento, final
mente, puede estar provisto de un tubo envolvente que rodea
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al élambre entre el dltimo bastidor laminador y el coloca-
dor de espiras, tubo que esti dotado de una alimentacién
de gas inerte. El gas inerte, con preferencia, es alimen-
tado en la direccidén de paso del alambfe al tubo envolvente,
con el fin de proteger también al alambre dentro del colo~
cador de espiras contra la influencia de la atmésfera.

En el dibujo se han representado dos ejemplos
de realizacidén del'd13positivo de acuerdo con el invento,
mostrando:

La fig. 1, una llustracién esquemitica de una
primera forma de ejecucidn; y

la fig., 2, una ilustracidén esquemética de una
segunda forma de ejecucién, .

En las dos formas de realizaocién se emplea un
roolpiente 1l para contener el bafio fundido que, con profo=-
rencia, es un bafio de sales fundidas, estando el recipiente
1 dotado de una disposicién de caldeo por induccidén 2, In
el punto més bajo del recipiente de masa fundida 1 esti dis-
puesta una esclusa 3 a través de la cual las sustancias ex-
trafias que desclenden eon la masa fundida, principalmente
cascarilla, pueden ser evacuadas a un depdsito colector 4,

El alambre D que sale del dltimo bastidor de
laminacién 5 es alimentado a un colocador de espiras 6 dis-
puesto por encima del recipiente 1 y el alambre, en forma
de una hélice W, es introducido en el bailo de sales. Las
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espiras dispuestas aproximadamente hoxizontales de la héli-
ce W, durante su descenso en la masa salina fundida, se man
tienen separadas a una distancia aproximadamente constante
entre si antes de ser reunidas en la proximidad del fondo
del recipiente 1 sobre un apoyo 8 para formar un rollo R,
Para la gula, tanto de la hélice W como también del rollo
R, hay dispuestas unas barras de gula 9 en el recipignte
l., En la primera forma de eojecucién segdn la fig. 1, el
alambre D, después de abandonar el bastidor de laminacién
5, es conducide a través de un enfriador preliminar 7.

En la primera forma de ejecucién segin la fig.
1, el bafio de sales fundidas es aspirado por una bomba de
circulacién 10 dispues#a fuera del recipiente 1, a través
de una tuberia de evacuacidén 1ll, en la proéimidad del fon=
do del recipiente l, y devuelto en las proximidades deol
alambre D que pemnetra, una vez que el bailo de sales fundi-
das ha recorrido por lo menos un intercambiador de calor
13, En este intercambiador de calor 13, del cual, en el

ejemplo de ejecucién segtin la fig. 1, se han dibujado dos

elementos, es sustraido del bajfio de sales fundidas el calox
que resulte necesario para mantener la temperatura pr¢fija-

da de la masa fundida, en vista del calor apertado a la wig

ma por el alambre D,

Como el alambre D es introducido en la masa
fundida de sales en forma de hélice W, cuyas distintas es-
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piras descienden en el bafic de sales flotando libremente,
sin contacto mutuo, y sélo después de transocurrido el tiem-
po de accién necesario para la transformacién de la estruc~
tura por parte del bafioc de sales sobre el alambre D, es ra;J.-
nido para formar un rollo R, se suprimen las influencias
rociprocas de las distintas espiras del alambre antes o du-
rante el tratamiento térmico. Gracias a la constante cir-
culacién del bafio de sales fundidas y al mantenimiento de
la temperatura de fusién prefijada dentro de estrechos li-
mites de la masa fundida, resulta una estxuctura uniforme
por toda la longitud del alambre D recogido en el xollo R,
En la segunda forma de ejecucidén segin la fig.
2, en lugar de la bomba de circulacién 10 se emplea una bom-
ba mammut 14 que es hecha funcionar con agua a vapor de agua,
La bomba mammut ostd formada por la tubexria de evacuacién
11 provista de una hendidura lhka en las proximidades de la
abertura de aspiracién, asi como por un tubo envolvente 15
que rodea concéntricamente a la tuberia de evacuacién 11,
En el espacio anular que hay entre la tuberia de evacuacién
11 y el tubo envolvente 15, esté dispueaté. una hélice de
guia 16, En este espacio anular de la bomba mammut 14 es
alimentada agua por medic de una tubexria de alimentacién
17 a través de una bomba de alimentacién 18, agua que se
ovapora al menos en parte en ol trayecto a lo largo de la
hélice de gulfa 16 por la accién del bafio salino fundido ca-
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liente y entra como agente propulsor en la hendidura lha
de la tuberia de evacuacién 11 de la bomba mammut 14, Por
el contacto directo del agua residual dentro de la tuberia
de evacuacién 11 con el bafio de sales fundidas, tawbién es-
te agua residual es evaporada. Del extremo superior de la
bomba mammut 14 salen, por tanto, bafio de sales fundidas

y vaepor de agua.

Gracias a la vaporizacién del agua, tanto en
la cémara anular de la bomba mammut 1% como también en la
tuberda de evacuacién 11, se le sustrae calor al bafio de
sales fundidas., Esta sustraccién del calor es especialmen=-
te grande ya que abarca ol calor de vaporizacidén del agua.
El bafio de sales fundidas que sale de la bomba mamnut 14
Y el vapoxr de agua son conducidos al recipi;nte separador
19 desde el cual el bafio de sales fundidas enfriado es de~
vuelto al reciplente 1 por la tuberfa de retorno 12 y el
vapor de agua es retirado por medio de una tubexrfa de vapor
20, La tuberia de vapor 20 va a un condensador 21 en el
cual es condensado el vapor de agua. Esto se realiza poxr
nedio de un agente de enfriamiento conducido em ciclo abier~
to o en ¢iclo cerrado. In la fig., 2 se puedsn ver conduce
tos 22 de agonte de enfriamiento y un enfriador 23 que sir-
ven para sustraetr el calor del condensador 21,

El condensado que se obtiene en el condensador
21 es alimentado, por medio de una tuberfa 24, sucesivamen-
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te, a tres recipientes deo lavado 25, conectados uno a otro
en cascada, y del dltimo de los cuales la bomba de alimen-
tacidén 18 extrae el agua necesaria para glimentar la bomba
mamnut 14,

Los recipientes de lavado 25 son utilizados su-
cesivamente, a saber, en sentido contrario a la direccién
de circulacién del condensado, para lavar el rollo R que
viene del bafic de sales fundidas., La sal del bafio adheri~-
da a los rollos R es eliminada de este modo de los rollos
y devuelta al bafio de sales del recipiente 1 con el agua
que sirve como agente propulsor de la bomba mammut 14, de
modo que, mo sblo se evitan las pérdidas de sales, sino que
se excluyé también cualquier contaminacién del ambiente.

También en la segunda forma de ejecucldn segin
la fig, 2 el alambre D es introducido en las sales fundidas
ent la forma de una hélice W cuyas distintas espiras descien-
den en el bafio fundido libremente flotantes, sin tocarse.
La altura de calda del recipiente 1 lleno de sales fundidas
corresponde entonces, al menos, a la extensidén axial del
10llo R que se forma sobre la base 8 mé&s un trayecto que
o8 suficiente para alcanzar la temperatura de tratamiento
durante ol descenso, incluso de la dltina espira de la
hélice W, La velocldad de descenso resulbante para las dig
tintas espiras de la hélice W es determinada por el peso
especifico del alambre D y de la masa de sales fundidas
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asf como por la viscosidad de esta masa a la temperatura
de tratamiento de cada caso,

Para evitar, en lo posible, la formacién de cas-
carilla en el alambre D que sale del dltimo bastidor de la=
minacién, se ha dispuesto, en la segunda forma de ejecucién,
entre ol bastidor 5 y el colocador de esplras 6, un tubo
protector 26 en el cual es introducido un gas inerte. El
calentamlento o el enfriamlento necesarios para mantenex
constante la temperatura del bafio fundido se realizan por
la disposicién rdpida 2 de caldeo por induccién o modifican
do la cantidad de agua alimentada a la bomba mammut 14, de
modo que la temperatura de la masa fundida de sales que se
encuentra en el recipiente 1l pueda manteners? constante den
tro de estrechos limites con independencia del ritmo del
tren de laminacidén, Gracias a la clrculacién del baiio de
sales fundidas se evitan diferencias locales de la tempexa-
tura y se consigue un valor uniforme de ésta dentro del ba-
fio fundido, |

Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Repiblioca Federal Alemana, el dia 25 de Julio de 197k,
bajo el nt P 24 35 B30.3 ase acoge a los bemeficlos del ar-
ticulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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REIVINDICACIONLS

Los puntos de invencién, propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Ynvencién por VEINTE ajios, son los que se recogen
en las reivindicaciones siguientes:

2¢m Un dispositivo para el tratamiento térmi-

co de alambre de acero con su calor de laminacién en un
bafio de sales fundidas, en el cual el alambre, eventualmen-
te pre-enfriado, procedente del Gltimo bastidor de lamina-~
cibn, es introducido como rollo y cuya temperatura, bor.
calentamiento o enfriamiento, es llevada a un valor deter-
minado en correspondencia con las condiciones del trata-
miento térmico y con el ritmo del tren de laminacién, y cs
mantenida dentro de estrechos limites en este valor, intro-
duciéndose el alambre en la masa fundida en forma de héli-
ce cuyas distintas espiras descienden flotando libremente
en la masa fundida sin contacto mitwo y recogiéndose dicho
alambre para formar un rollo después de transcurrido el
tiempo minimo necesario para la transformacién de la c¢struc-

tura, presentando dicho dispositivo un recipiente de masa

w16
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fundida y un colocador de espiras dispuesto encima del re-
cipiente de masa fundida, caracterizado porgue la altura
de cafda en el recipiehfé lleno de la masa fundida corres-
ponde por lo menos a la extensidén axial del rollo que se
5 forma més un trayecto que es suficiente para que incluso
la dltima espiré de la hélice consiga la temperatura de
tratamiento durante el descenso.
2% .~ Dispositivo segdn la reivindicacidn 1%, ca-
racterizado porque el recipiente de la masa fundida estd
10 dotado de una disposicidn de caldeo, con preferencia por
induccién, v de una bomba de circulacién que estd unida
con un intercambiador de caloxr dispuesto fuera del reci-
picnte por medio de una tuberfa de evacuacidn que comien-
za con preferencia cerca del fondo y por medio de una tu-
15 berfa de retorno que desemboca con preferencia en las pro-
ximidades del alambre que entra en la masa fundida.
% ,~ Dispositivo segin las reivindicaciones
l2 y 28, caracterizado porque la bomba de circulacidn es-
t4 hecha como bomba mammut.
20 48, Dispositive segtin las reivindicaciones 12
a 3%, caracterizado porque como agente de propulsidn para
la bomba mammut se emplea agua vaporizada al menos en par-
te y porque entre la tuberia de evacuacidén y la tuberfa
de retorno estd{ dispuesto un recipiente srparador en el

25 cual el vapor de agua es separado de la masa fundida,

25-7-76 -17-
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58 - Dispositivolsegdn las reivindicaciones 1%
a 42, caracterizado porque el vapor de agua es conducido
a un condensador e intr;ducidé como condensado, de nuevo,
en la bomba mammut.

5 #,= Dispositivo seglin las reivindicaciones 1%

a 5%, caracterizado porque el condensado es conducido por

al menos un recipiente de lavado, en el cual los rollos tra-
tados al calor son despojados de los rectos de masa fun-
dida.

10 %, Dispositivo segin la reivindicacién 6%, ca-
racterizado porque estdn dispuestos v;rios recipientes de
lavado, recorridos sucesivamente por el condensado, y car-
gados en sentido opuesto con los rollos tratados por ca-
lor.

15 82 ,. Dispositivo segiin las reivindicaciones 12
a 7%, caracterizado porque entre el f1ltimo bastidor de la-
minacidén y el colocador de las espiras, estd dispuesto un
tubo protector que rodea al alambre y dotado de una alimen-
tacidn de gas inerte.

20 9% 4~ Un dispositivo para el tratamiento térmico
de alambre de acero,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y con

los fines que se han especificado,

25-7-76 -18-




Esta Memoria consta de diecinueve hojas escritas

a mfiquina por una sola cara.

Madrid, 31.JUL1876
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