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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

' Se describe un procedimiento de tratamiento térmi-
co de barras que utiliza una capa fluidizada que consiste en are
na de aluminio, arena de silicio, arena de circonio, etc., para
ajustar la resistencia mecénica de la barra por medio de su en-
friamiento por medio de la capa fluidizada.

En los tratamiento térmicos de la técnica anterior,
de este tipo, se ha intentado hacer variar la temperatura de la
capa fluidizada para cambiar la velocidad de enfriamiento de la
barra, 1o que da lugar a la necesidad de utilizar equipos costo-
s0s resistentes al calor para la capa fluidizada y para los apa-
ratos asociados con ella. En el tratamiento térmico segén el in
vento, se introduce una barraAa través de un orificio de entrada
abierto en una capa fluidizada y a continuacién a través de la ca
pa fluidizada hacia arriba,en posicidén inclinada de modo que éal—
ga de la superficie de la capa. En este caso, la capa Eluidiza~
da tiene una longitud dada, y la barra avanza a una velocidad da
da. De este modo, los varios tiempos de termosaturacién de una
barra en una capa fluidizada se obtienen haciendo variar la distan
cia desde el orificio de entrada hasta un punto doﬁée la barra sa
le de la superficie de la .capa fluidizada, 1o que.permite ajus-
tar la resistencia mecénica resultante de la barra. En este pro
cedimiento no se neéesita hacer variar la temperatura de la capa

fluidizada, obteniéndose sin embargo el reglaje de la resistencia

~de la barra en una amplia:gamé,'gracias a un aparato y a una ope

racién sencillos, sin reducir la productividad existente.
) ANTECEDENTES DEL INVENTO

Ambito del IAvento

El invento se refiere a un procedimiento de trata-

miento térmico de una barra mediante la utilizacidén de una capa
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fluidizada, y mis precisamente a un procedimiento para ajustar la

resistencia mecénica de la barra, cuando se enfria la barra calien

te en la capa fluidizada.

Descripcién de la Técnica Anterior
. Hasta la fecha se conoce un procedimiento de -frata-

miento térmico de barras que utiliza una capa fluidizada, en el
cual se fluidizan particulas sdlidas tales como arena de alimina,
arena de silicio, arena de circonio, etc., inyectando un fluido
bajo presién desde la parte inferior de una capa de las particu-
las sblidas y se trata una barra en el medio constituido.por di-
cha capa fluidizada. En este casé, la resistencia deila barra pue
de ser cambiada haciendo variar la velocidad de enfriamiento de la
barra que atraviesa la capa fluidizada. De acuerdo con el trata-
miénto térmico de la técnica anterior..la temperatura de la capa
fluidizada se hace variar para cambiar la velocidad de enfriamien
to de la barra. En otras palabras, un incremento de la temperatu
ra de la capa fluidizada da luéar a una reduccibén de la velocidad
de enfriamiento de la barra, y viceversa.

Este tratamiento térmico de la técnica anterior plan
tea los siguientes problemas: (i) cuando se aumenta la teﬁperatu-
ra de la capa fluidizada hasta 600°C aproximadamente, se producen
una fatiga o una deformacidn térmica del recipiente o de la cuba
que contiene la capa fluidizada y que estd hecha de chapa de ace-
ro, haciendo que no pueda contener la capa fluidizada de manera
satisfactoria. Por este motivo, es necesario recubrir las super-
Fficies internas de la cuba, hecha de chapa de acero, con ladri-
llos refractarios. La-‘necesidad de hacer variar la temperatura
de~1a capa fluidizada en la amplia gama que se extiende desde la
temperatura ambiente hasta 600°C conduce a la utilizacién del re

vestimiento de ladrillos refractarios mencionados més arriba, en
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la construccién de una cuba que contiene una capa fluidizada, lo
que conduce a un incremento del coste de fabricacién y en 1la com_
plejidad de la comstruccién. Otro inconveniente consiste en que
las particulas sblidas se escapan de la superficie de la capa Fluj
dizada-y es préciso utilizar un colector de polvo. E1 problema

de resistencia al éalor se presenta igualmente en este caso por-
que un incremento de la temperatura de la capa fluidizada, condu
ce necesariamente a una elevacidén de la temperatura de resisten-
cia al calor del colector de polvo. (ii) Se conoce otro procedi
miento que evita los inconvenientes mencionados més arriba, es de
cir que la temperatura de la capa fluidizada se mantiene a un ni-
vel relativamente bajo para evitar la utilizacibén del revestimien
to mencionado més arriba asi como-para reducir la temperatura de
resistencia al calor de un colector de polvo. Mas precisamente,
la longitud de la capa fluidizada se mantiene constante y se ﬂa—
ce variar la velocidad de enfriamiento de la barra. Con esta fi-
nalidad, la velocidad de la barra que atraviesa la capa fluidizada -
se hace variar. Sin embargo, este procedimiento presenta otro in
conveniente que consiste en que la cantidad de barras que pueden
ser tratadas térmicamente varia con la velocidad de las barras que
atraviesan la éapa fluidizada. Sin embargo, existe otra solucién
a este problema'que consiste en hacer variar la longitud de la ca
pa fluidizada para cambiar la velocidad de énfriamientq de las ba

rras. Sin embargo, este procedimiento impone la utilizacibén de

.varias capas fluidizadas que tienen longitudes diferentes, o de

una capa fluidizéda cuya longitud puede ser cambiada. En parti—’
cular, este Gltimo caso da lugar a una conmstruccién complicada.
Ademés, se inbone una limitacidén al emplazamiento de las tuberias
0 de los tubos, por ejemplo los tubos radiantes que se utilizan

para aumentar la temperatura de la capa fluidizada.Desde hace mu
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cho tiempo la industria necesita un procedimiento de tratamien-
to térmico que evita los inconvenientes mencionados més arriba
que se presentan en 1artécnica anterior, para ajustar la resis-
tencia mecinica de una barra. R
RESUMEN DEL INVENTO S
Porfanto, un objeto principal del invento consis—

te en proporcionar un procedimiento de tratamiento térmico-de ba
rras que utiliza una capa fluidizada, que sea de construccién y
de funcionamiento sencilos, permitiendo sin embargo una amplia
gama de reglaje de la resistencia mecénica de las barraé sin ha
cer variar la temperatura de la Eapa fluidizada, y conservando
sin embargo la capacidad produccibén existente. |
3 Otro objeto del invento consiste en proporcionar
un procedimiento de tratamiento térmico de barras que no necesi-
ta emplear revestimientos refractarios en la superficie interna
de una cuba que contiene una capa_fluidizada y que permite utili
zar un colector de polvo de tipo corriente. . .

Otro objeto del invento consiste en proporcionar un
procedimiento de tratamiento térmico de barras que utiliza una
capa fluidizada, en el cual es posible tratar térmicamente unacan
tidad dada de barras que se desplazan a una velocidad @ada a tra-
vés de la capa fluidizada.

Otro objeto mis del invento consiste en proporcio-
nar un procedimiento de tratamiento térmico de barras mediante u
tilizacién de una capa fluidizada, en el cual no es necesario ha
cer variar la velocidad de la barra que atraviesa la capa fluidi
zada ni emplear una pluralidad de capas fluidizadas con longitu-
des diferentes.

De acuerdo con el primer aspecto del ihvento, se

Proporciona un procedimiento de tratamiento térmico de barras que
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'g::utllzza una capa fluldlzada. en la cual la barra se 1ntroduce a
~f;‘una veloc1dad dada a través de un orificio de entrada ablerto en”
U la capa fluldlzada. y a través de la capa fluidizada hacia arri-
. ba de. manera 1nc11nada de modo que salga de la super£1c1e de la
- capa fluldlzada, hac1endo variar la dlstanc1a entre e1 ormfmcmo

El de entrada y el puntp donde la barra sale de la super£1c1e de la

capa fluidizada bara cambiar la velocidad de_enﬁriamiento de la
barra. '

De acuerdo con el segundo aspecto del 1nvento, se.
proporcmona un modo de realizacidén en el cual la barra se intro-~

. duce a una velocldad dada a partlr de un or1£1c1o de entrada a-

“bierto en una capa Eluldlzada y a continuacidén a traves de la ca

pa fluldlzada hacia arrlba de manera inclinada de modo que salga

de la superfxcle de la capa fluidizada siguiendo un trayecto da~

do en ella, haclendo variar la altura o la profundmdad desde el

orificio de entrada hasta la superficie de la capa fluldlzada Pa

ra consegulr el tlempo de termosaturacién deseado de la barra.
De acuerdo con el tercer aspecto del 1nvento se
proporc1ona otro modo de realizacidén en el cual se 1ntroduce una

barra a través de un or1£1c1o de entrada abierto en la capa flul

'dmzada ya contlnuac16n a través de la capa fluidizada hacia arri
.ba de manera 1nc11nada para que salga de la superficie de la capa

) fluldlzada y a contznuaczén pase sobre un dmsp051t1vo ‘de guiado ©

un sistema de rodlllos, desplazandose dicho sistema de rodillos

. en dlrecc16n horlzontal para hacer varlar la dlstanc1a desde el

orificio de entrada hasta el punto en el cual 1a barra sale de
la superf1c1e de la capa fluldlzada, cambiando asi el tiempo de
termosaturacibn de una barra en la capa fluldlzada. '
_ El procedimiento de tratamiento térmico de barras
medlante la ut111zac16n de una capa fluldlzada segin el 1nyento,




permmte cambzar Pécilmente la dlstancla desde un or1f1C1o de en—

' trada hasta el punto en el cual. una, barra sale de la superf1c1e

.. de 1a capa fluldizada, haciendo asi. varlar el tlempo de termosa

V turaczén de la barra en la capa fluldlzada.w Este proCedlmlento
_Permite una amplia gama de reglajes de la re51stenc1a mecénlca
re;ultantg,de la barra. _permite obtener una product1v1dad sa=
tisfactoria. La temperatura de la capa fluidizadase mantmene a
un nivel relativamente bago autorlzando la utmlzzacxén de una
cuba existente y de sus equipos asoc1ados “tales como por eJem-
V.Aplo el colector de polvo, reducmendo asi el coste del aparato.
BREVE DESCRIPCION DE 10S DIBUJOS -
Las figuras 1y 2 ‘son vistas esqueméticaé que ilus

'tran el procedimiento de tratamiento térmico segin el invento; y
, La figura 3 es una representac;én grafica que indi
rca 1a relacibn que éxiste entre el tlempo de termosaturacién de )
una barra»deracero y la resistencia a la: ‘traceién de la misma, de
Jacuerdo con el tratamiento térmico.dei invento. ‘

DESCRIPCION DE LOS MODOS'DE REALLZACION PREFERIDOS

Para facilitar el entendimiento del invento, se re

sumen en 1o que sigue los conceptosAfundamentales de los inten-

. tos realizados en la técnica anterior para éjustar la resistencia
mecénica de una barra mediante utilizacién de una capé'fluidiza~
da: ‘ .

(1) Se mantiene constante el tiempo de termosatura
c16n de la barra mientras que se hace variar la températura de la
capa fluldlzada. (2) se mantlenen.constantes tanto la temperatura
de la capa fluidizada‘como la .longitud dé la capa flﬁidiiada. mien
tras que se hace variar la velocidad de la barra que atréviesila
capa fluidizada para cambiar el tiempo de termosaturacidén de la
barra en la capa fluidizada, y (3) Se mantienen.constantes . tan- ’
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" to la temperatuia de la capa fluidizada como la velocidad de la
 barra que atraviesa la capa fluidizada, mientras que se hace va

riar la longitud de-la capa fluidizada para cambiar ei»tiempo de
termosaturacién de la barra en la capa fluidizada.
Como se ha dicho més arriba , estos intentos pre-

sentan los incqnvenientes indicados, y por tanto no permiten ob

"tener resultados satisfactorios en una amplia gama de reglaje de

la resistencia mecénica de una barra.
A la luz de los intentos mencionados més arriba, el

_invento tiende a proporcionar un nueévo concepto que evita estos

inconvenientes, conduciendo a un procedimiento en el cual la tem

o perafura y la longitud de la capa fluidizada asi como la veloci-

dad de la barra que se desplaza en esta se mantienen constantes,

" mientras que se hace variar la longitud de la barra sometida a
151. '

termosaturacién en la capa fluidizada, 1o que permite hacer ve-
riar el tiempo de termosaturacibén de la barra en la capa en cues

,E}_invento se describir4 mhs’ detalladamerite hacien
do referencia a los dibujos adjuntos que ilustran los modos de
realizacién del imvento. B

' Hacien&o ahora referencia a la figura 1, la barra 2

 que ha de QEr sometida al tratamiento térmico se introduce a una

velocidad dada desde la parte inferior a través de un orificio

abierto en unabcapa fluidizada 3 y a continuacién a través de la
capa fluidizada;hécia arriba,de manera inclinada para que salga
de la superficie de la capa fluidizada 3 a lo largo de un trayec
to dado, mientras que se hace variar la profundidad o la altura
‘H‘desde la entrada hasta el punto pﬁr el cual la bérra sale por

la superficie de la capa fluidizada, con el objeto de hacer va-
‘riar el tiempo de-termosaturacién de la barra 2. Méas particular
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te, se 1ntroduce alre baJo pre516n a traves de un or1£1c1o de ad

misién de arre.s situado en la porc16n inferior de- una cuba o de "
un horno’ 1 que contiene’la capa f1u1dlzada 3 para flu1dlzar las

' particulas sblidas conteridas en la cuba 1, 10 que permlte obte-

ner una capa flu;dlzada 3. De acuerdo con,1a-reslstenc1a«mecénl
ca necesaria para la-barra de 'acero que ha de-ser ‘tratada térmi
camente, la altura H desde el orificio de entrada abierto‘en la

.capa fluidizada hasta la super31c1e de la misma, se hace varlar

como se indica en las figuras 1A, 1B, 1C y 1D, mlentras que se
introduce la barra desde el orificio de entrada de la cuba 1y a
continuacién a través de la capa fluidizada haciaiarriba de mane
ra inclinada para que salga de la superficie de la capa, cambian
do asi el tiempo de termosaturacidn de la barra 2 en la.capa flui
dizada 3, es decir el tiempo durante el cual la barra 2 estd en
contacto con las particulas sélidas: Como puede verse en esta fi
gura, la distancia a partir del orificio de,éntrada hasta el pun
to en el cual la barra 2 sale de la superficie de la capa fluidi
zada varia, ya que toma respectivamente las longifudes,LA. LB,
1C, LD, las cuales disminuyen en el orden de las letfas A, B, C,
D, de modo que,en razén de la velocidad constante de la barra que
atraviesa la capa, el tiempo de termosaturaciénjde la barra dismi
nuya en el orden de las letras 4, B, C, D, En la figura 5A se re~

" presenta en 4 un distribuidor,situado entre la capa fluidizada 3

y una cémara de aire 6, mientras que las marcas en forma de fle-
cha representan la direccidén de desplazamiento de la barra 2.Las
partes similares de las figuras 1B, 1C, 1D tienen nfimeros de re~

ferencia idénticos a los de la figura 14.
' Se hari ahora referencia a otro modo de realiza-

cién del invento que permite hacer variar el tiempo de termosatu

racién’ de una barra en una capa fluidizada.
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La figura 2 ilustra el segundo modo de realizacién
en cuestién, en el cual la altura H desde el orificio de entrada

hasta la superficie de la capa Fluidizada 3 se mantiene constan~

. te, mientras que se hace variar la posicibén del trayecto de una

barra que atraviesa la capa fluidizada 3, cambiando asi el tiem-
po de termosaturacidén de la barra 2 con el objeto de ajustar la
resistencia mecénica resultante de la barra. Més particularmen-
te, en la figura 2, un sistema de rodillos o dispositivo de guia
do 7 estl situado encima de la superficie de la capa fluidizada
que tiene una altura constante H, pudiendo dicho sistema de rodi

llos 7 desplazarse en direccidén horizontal encima delas superfi-

. cies de la capa.fluidizada. Al respecto, la barra 2 se introduce

a través de un orificio de entrada abierto en la cuba y a conti-~
nuacién pasa hacia arriba,de manera inclinada,a través de la capa
fluidizada 3 saliendo de_la superficie de la misma y a continu;—
cibén pasando sobre el sistema de rodillos 7. Por tanto, de acuer
do con la resistencia que se desea dar a la barra, se desplaza la
pOSicién del sistema de rodillos 7 en la direccibén horizontal has -
ta los puntos ilustrados en las figuras 2A, 2B, 2c, 2b, respecti
vamente. Los tramos LA, LB, 1C, LD representan las longitudes de
las barras que se termosaturan en las capa fluidizada. Ya que la
vel&cidad de la barra que atraviesa la capa fluidizada se mantie-
ne constante, se obtiene una reduccién de la longitud de la barra
que esté termOSatprada en la capa fluidizada, en el orden de las
letras A, B, C, Do En las figuras 1y 2, ‘los mismos nimeros de
referencia 51rven para deszgnar piezas idénticas.

E1l motivo por el cual los or1f1c1os de entrada ilus
_ trados en las' figuras 1 y 2 estan dispuestos a un nivel inferior

2 la superficie de la capa fluidizada y por el cual los orificios
de entrada se abren en las capas fluidizadas es que 1los coeficien



10

15.

20

25

30

-11 -

tes de transferencia térmica de la superficie de la capa es baja
e inestable en comparacién con 105 coeficientes del interior de
la capa fluidizada. Por este motivo, durante el tratamiento %ég
mico, es ventajoso introducir la barra direqtamente en la capa
fluidizada que presenta un coeficiente de transferencia téﬁmico
uniforme aunque elévado, es, dedir en el interior de la capa flui
dizada utilizada para el tratamiento térmico de la barra. Por
otra parte, situando el orificio de salida de la barra encima de
la superficie de la capa fluidizada se obtiene una reduccién del
grado de dispersibén de las partiqglas sblidas fluidizadas fuera

de la cuba.
La variacién de la altura desde el orificio de en~

trada hasta el punto donde la barra sale de la superficie de la ca

pa’fluidiZaéa 0 la variacién de la posicién del trayecto de la ba
rra que atraviesa la capa Bluidizada'permite hacer variar el tiem
po de termosaturacibén de la barra 2 en la capa fluidizada. A su
vez esto cambia la velocidad de enfriamiento de la barra 2 y por
tanto permite el regiaje de la resistencia meéanica resultante de
la barra.

La figura 3 represénta el resultado del reglaje de
la resistencia mecénica de una barra de acero de acuerdo con el
método descrito mis arriba. En este caso, una barra de SVRH72A,
con un diémetro de 5,5 mm, ha sido calentada a 900°C y a conti-
miacién ha sido introducida en la capa fluidizada mantenida a
300°C, mientras se hacfa variar el tiempo de termosaturacién de
la barra de la manera indicada en la figura 1. Se ha representa
do en abscisa el tiempo de termosaturacién, mientras que en orde
nada se ha rebpresentado la resistencia a la traccién de la barra.
Las letras A, B, C, D de la figura 1 corresponden sustancialmente

a las letras A, B, C, D indicadas en la abscisa de la figura 3.
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como puede verse en la figura 3, la resistencia de
la barra de acero después del tratamiento térmico de acuerdo con
el invento puede ser cambiada en una amplia gama.

' Como puede verse en la descripcién que antecede del
método de tratamiento térmico de una barra util:i.zando una capa
fluidizada, la barra que ha de ser tratada térmicamente se intro-
duce a través de un orificio de entrada abierto en la capa fluidi
zada y a continuacibén a través de la capa fluidizada,hacia arriba
de manera inclinada,para que salga de la superficie de la capa,
haciendo variar la distancia entre el orificio de entrada y el pun
to por el cual la barra sale de la superficie de la capa fluidi-
zada, con el objeto de hacer variar el tiempo de termosaturacidn
de la barra, con la finalidad de hacer variar la resistencia mecd
nica resultante de la barra. De este modo, es'posible mantener a
un nivel relativamente bajo la temperatura de la capa fluidizaha,
10 que evita utilizar una construccidén resistente al calor, per~
mitiendo sin embargo la utilizacién de una construccidn sencilla
para el aparato. Ademés, es posible reducir la temperatura de re
sistencia al calor del colector de polvo. . Por otra parte, esta
construccidn aunque sencilla permite el feglajé de la resistencia
me;énica de la barra y permite obtener una mejora de la capacidad
de produccibn. )

Aunque el invento haya sido descrito aqui con refe

rencia a ciertos modos de realizacidn del mismo que se dan a ti-

.tulo de ejemplo, se entiende que pueden realizarse varios cambios,

modificaciones y alteraciones sin alejarse del espiritu y del al
cance del invento tal como estén definidos en las reivindicacio-

_nes adjuntas.’

.En resumen, la presente Patente de invencidn que se

solicita deberl recaer en las siguientes:
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REIVINDICACIONES

_ 1. Mejoras introducidas en un procedimiento de
tratamiento térmico para barras metalicas mediante la utiliza-
cidn de una capa fluidizada que tiene una longitud constante
¥ que esth compuesta por particulad sélidas en suspen;ién gra-
cias a un gas bajo presibn, en la cual se introduce una barra
que ha sido calentada, a una velocidad constante a través de
un orificio de entrada abierto en dicha capa fluidizada, ‘de
modq que se desplace a travég de ella para su tratamiento tér-

mico, estando caracterizadas dichas mejoras porque incluyen

las operaciones que congisten en hacer pasar dicha barra a tra-

. vés de dicha capa fluidizada hacia arriba de manera inclinada

para due éalga de la superficie'de dicha capa fluidizada, ha-
ciéndose variar la distancia entre dicho orifiéio de entrada
y el punto en el cual dicha barra sale de la superfiéie de di-
cha capa fluidizada para‘cambiér el tiempo de termosaturacibn

de dicha'barra en dicha capa fluidizada, lo que permite ajus-

tar la resistencia mecénica resultante de dicha barra.

. 2. Mejoras segfn la reivindicacibn 1, caracte-
rizadas porque la distancia entre dicho orificio de entrada
¥ el punto en el cual dicha barra sale de-la superficie de
dicha barra fluidizada, se hace variar cambian\ -la altura
) 15 profundided de dicha capa fluidizada a paitii de dicho
orificio de entrada hasta la superficie de dicha capa flui-
dizades, mientras se mantiene constante la posicidn del tra-
yecto de dicha barra.

3. Mejoras segin la reivindicacidn 1, caracte-

rizadas porque la distancia entre dicho orificio de entrada '

y el punto en el cual dicba barra sale de le superficie de

dicha capa fluidizada, se hace variar desgplazando en direc-
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. ¢idén horizontal un sistema de rodillos situado encima de la

- superficie de dicha capa fluidizada para guiar dicha barra,

nientras se mantiene constante la altura o la profundidad

. entre dicho orificio de entrada y la superficie de dicha ___

capa fluidigzada.

4. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
MEJORAS INTRODUCIDAS EN UN PROCEDIMIENTQ DE TRAiAMIENTO TER-
MICO PARA BARRAS METALICAS, t

Todo conforme queda descrito y reivindicadq
en Ia presente memoria descriptiva que consta de catorce pé-
ginas mecanbgrafiadas.

Madrid 16 de febrero de 1976
BERNARDO UNGRIA
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