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El invento concierns a un procedimiento esi como
8 un dispositivo para templar en bafo de plomo (patentizar)
de modo continuo alambre de laminacidn a partir de la temps
ratura de lamiﬁaciﬁn, consistiendo el procedimiento en en-
friar previamente el slambre en un tramo de refrigeraciéﬁ
con agua primero 2 una temperatura entre sproximadamente ~
600 y 820°C después de lp cual la transformacidn de ia aug
tenita se efectda por enfriamiento a8l aire libre en una se
gunda etapa de refrigerscidn, en la cual el alambre dispues
to en bucles es transportado hasta un puesto colector y de
atado,

El invento parte,por consiguiente, de un procedi
miento, para reslizar la transformacidn de la austenita en
le segunde etapa de refrigeracién solo mediante la cesidn
de calor por conveccidn y radiascidn, es decir sin utiliza-
cidn de aire de insuflacién, con el fin de ahorrarse el =~
gasto mecédnico para ventiladores y sus costos ds trabajo
("Draht=-Welt", cuaderno 10 de octubre de 1966, pégina T709).
Con el fin de intensificar el enfriamiento del alambre al
aire libre en la segunda etaps de refrigeracidn y evitar
acumulaciones de material en las zonas de borde del tramo
de transporte, en la realizacion préctica del procedimien-
to los bucles de alambre exan mantenidos verticales schrs
un ssctor inicisl del tramo de transporte y sdloc posteripor
ments eran transferidos a una cinta transportadora en es-
piras no concéntricas, con sl fin de enfrisrlos squi a le

temperaturs de manipulacidn. Ls velocidad de transporte de
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la cinta transportsdora que comenzaba detrés del extende=~

dor de espiras era uniforme por todo el tramo de transpor

te y relativamente alta teniendo en cusnta el répido en -

friamiento a la temperatura de conversidn, de modo que la

longitud total de la cinta transportadora era considerable
teniendo en cuenta une temperatura de manipulacidn deseada
de eproximadamente 2002C, Entretanto, este procedimiento -
de los bucles de alembre extendido en abanico =l aire 1i ~
bre ha sido abandonado,

Hoy dis predohina en la préctica el prbcedimisn~
to de ecuerdo con la DT-AS 1,433,760, que prescribs un en=-
friemiento imperativo del alambre colocedo en bucles, ya que
se considersba como insuficiente un enfrismiente sdlo por
conveceidn y por radiacidn & causa de los pequefios grados
de enfrismiento de como méximo 2 a 4°C por segundo, con el
fin de que la conversidn de la asustenita se efectle da mo-
do no isotérmico y de hacerla comenzaer y terminar por enci
ma de la nariz de perlita del diagrame ZTU. Por lo tanto,
en este procedimiento conocido es indispensable la utilizg
cibn de aire de insuflacidén especiaslmente al comienzo de -
la segunda etapa de refrigeraciédn,

Estas consideraciones son oportunas si, tenien-
do en &uenta la longitud del tramo de transporte, sobre el
que sl alambre se encuentra extendido en sbanico en forma
de bucles, se escoge relativemente grande el nimero de los
bucles existentes por unided de longitud, es decir que los

bucles estén dispuestos de modo bastante compacto unos so-
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bre otros, Le acumulacidén de materisl ligada con ello en

les zonas de borde del tramo de transporte obliga nusvamen

te & sdoptar medidas sspeciales, para intensificar aqui la
refrigeracidn (DT-AS 2,245.983),

Partiendo del procedimiento explicado al ;omien-
zo para el temple continuo en bafo de plomo de slambre de
laminacién a partir de la temperatura de laminacidn sin =
utilizacidn de sire de insuflacidn, el invento se ha esta=
blecida la misidn de ecortar la longitud del tramo de trang
porte y 8 pesar de ello proporcionar al comienzo de la se-
gunds staps de refrigeracidn lss condiciones previss para
ajuster una selevada velocidad de enfrismiento en la conver
8ibn de la sustenita, La soluchHn de esta misién‘gonsiste,
de acuerdo con el procedimiento, en que en la ssdunda ets,
pa de rsfrigeracién.sa modifica el nimero de los bucles -
presentes por uﬁidad de longitud mediante modificacidn pox
tramos de la velocidad de trensporte. Une modificacidn de
la velocidad de transporte significa que en los lugares de -
transicién de una velocidad de transporte a otra los bucles
o son diseminados unos de otros (cuandoc ss aumentada la vg
locidaed de trsnsporte), o son reunidos (cuando es disminui.
da la velocidad de transporte). En el primer caso el ndme-
ro de los bucles presentes por unidad de longitud es menor
que en el .ssgundo caso, en donde los bucles estédn.més apre
tadamente reunidos,

En general se comenzaré con una elesvada valoci*

dad de transporte detrés del extendedor de espiras, de ma=
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nera que de acuerdo con el procedimiénto el enfriamiento
hasta poco antes del punto de conversién se efectle con
una elevada velocidad de transporte y luego se disminuye
la velocidad de transporte y de este modo se compactan -
los bucles, de manera tal que se ajugta delante del pueg=
to colector y de atado la deseada temperatura final,
Mediante el procedimiento de ecuerdo con el in ~
vento se ha;e posible, mediante una amplia diseminecidn =
inicial de los bucles, sumentar la velocidad del enfria =
miento que tiene lugar sélo por conveccién y radiacién hag
ta la zona, que de otro modo 8dlo podia alcanzarse median-
te utilizacidn de aire de insuflacidn, con el fin de hacex
que se de;arrnlle con rapidez por razones coﬁocidas la =~
transformacidn de la austenita, Se esteblece en este caso
ls ventaja de que en las dos zonas de borde del tramo del
transporte ye no se presents ninguna acumulacidn de mate--
rial digna de mencidn, Tods vez que los bucles, después de
haberse completedo le conversidn de austenita, pdeden ser
reunidos de nueveo, teniendo en cuenta une determinada tep
peratura finael asjustada delante del puesto colector y de
atado, resulta un acortamiento de la longitud total del tra
mo de transporte en comparacién con el procedimiento cono=-

cido, para templar en bafo de plomo alembre a partir de la

temperatura de laminacidn sin utilizacién de aire de insu~

flacidn, Las ventajas inherentes a este procedimiento co-
nocido, teniendo en cuenta el shorro de ventiladores, de

sus costos de trabajo y la simplificacién de los cimientos
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se conservan, aungue no puede estar excluido.prever al fi
nal del tramo de transporte, es decir despuds de la convegr
gidn de la sustenita, un enfriamiento imperstivo mediants
aire de insuflacidon o niebla de sgua, sdlo por la razdn de
poder ajustar la temperatura final deseada en el ceso de -~ °
grendes secciones transvarsaies de alambre, sin tener que
prolongar el tramo de trensporte a causa de estas grandes
dimensiones del alambre,

El invento concierne también & un dispositivo pg
ra Ja reslizecidn del procedimiento seglin el invento para
el temple continuc en baffo de plomo ds alambra de lamina~
cibn a partir de le temperaturas de laminacidén sin utilizar
un enfriamiento imperativo en la zona critica de la conver
sién de austenita, habiéndose de partir de un dispositivo
transpoxtador conocido para el alcjamiento del alambre ex~
tendido en abanico &8 la forma de bucles, con sl que se pug
den ajustar por tramos diferentes velocidades de transpor-
te (DT-AS 2,245,983), En el caso de este dispositivo de ep
friamiento conocido, las modificaciones de las velocidades
de transportes de tramos individuales del dispositivo traps
portador sirven ﬁnicaﬁante para desplazar hacia delante y
hacia atrés los bucles de alambre que ée superponen entre’
si, con el fin de formar espacios intermedios (Ejemplo 6'-
de la DT-AS 2,245,983),

El dispositivo para la reslizacidn del procedi-'
misnto de acuerds con el invento’se diferencia del disposi

tivo conocido en que los tremos sucesivos del dispositivo
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de transporte estdn dimensionados dentro de’un tramo en
cusnto a su longitud en cada ceso ajusténdose a la dis-
minueién de temperatures deseada con la méxima dimensidn
de alambre que se presente, deduciéndose la disminucidn
de temperature deseada de le relacidén entre la veloci -
dad de enfriamiento posible, que en el caso de las mayp
res dimensiones de alambre es menor que en el caso de -
las menores dimensiones de alambre, y el tiempo de per~
manéncia de los bucles en sl correspondiente tramo del

dispositivo de transporte, que depende de la velocidad,

Pare vigilaer la disminucién de temperatura por
tramos se pueden prever sl final de cade uno de los tra_
mos del dispositivo transportedor pirdmetros de radia -
cién,.de ecuerdo con cuyos valores de medicidn se pueden
modificar las velocidades de transporte dentro de cada -
uno de los tremos del dispositivo transportador.

En los dibujos se represente de modo esqueméti
co un dispositivo para el temple continuo en bafo de plg
mo de alambre de leminacidn a partir de la temperatura -
de laminacidén de ecuerdo caon el invento, & saber:
la Figura 1 muestra une vista en alzado lateral y
la Figura 2 muestra una vista superior.

En una primers zona de enfriamiento el alambre,
después ds la salida del Gltimo bastidor de laminecién 1,
recorre un tramo de enfrismiento con agua 2, en el cusl
dependiendo de su calidad de ecero es enfriedo previamep

te 8 una temperatura entre aproximedsmente 600 y 800°C,
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Mediante un extendedor de sapirss 3, cuyo ejes discurre e}
go ineclinado hacia abajo con respecto a le horizontal, el
alambre as extanaidu en forma de bucles éobre un ﬁrimer -
tramo 4 de un transportador de cadenas. Al tramo transpox .
tador 4 sigue un tramo transportador 5 de longitud elge
mayor, detrds ael cual esté dispuesto un tramoc transpor-
tador 6 largo, Con 7,8,9 y 10 se designan las ruedss de -
cambio de direccién de los tramos transportadores indivi-
duales, dispuestas en parte con los mismos ejes.

Al tramo tranéportadar GAsigue un sector de me-
s8 de rodillos 1l desde donde los buclea.de alambre caen
a un puesto colector y de stado 12, Los paquetes atados =
son formades sobre una plataforma giratoria 13 de manera
que un paquete de alambre atado terminado 14 puede ser -
transportado al axterio; mientras que se esté formando Qn
nuevo paquete atado.

En la figura 2 se reconocen tres motorss de prg
pulsién 15, 16 y 17, pudiendo establecerse diferentes y =-
veriables las velocidades de transporte de los tramos trang
portadores individuales 4, 5 y 6, Al final de ceda uno de
los tremos transportadores estén previstos pirdmetros de
radiacidon 18, 19 y 20, con el fin de medir las correspon-
dientss temperaturas finsles de los bucles de alambre que
e encuentran sobre los tramos transportadores, y utilizé;
las para el control de los motores 15, 16 y 17,

E)l primer tramo transportador<4 g8 musve en sl =

ejemplo de reslizacidn con la méxima velocidad de transpor
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te, de manera que los bucles de alambre extendidos en -
abenico estén ampliamente diseminados, tal cbmo lo mueg
tre la figura 2. El segundo tramo transportador 5, algo
més largo, tiene una velocidad de transporte algo menor
que el tramo transportador 4, sdlo por el hecho de que
se desplacen los lugares de superposicién entre loé bu =
cles al transferir los bucles desde el tramo 4 al tramo
5. En conjunto los bucles estéan diseminados entre si sobre
los tremos transportadores 4 y 5 en un grade tel que en
laa 2onas de borde del tramo transportador ye no se pre-
senta ninguna acumulacidn de material y sl enfriamiento
provocado por conveccidn y radiacibén es tan intenso que
ae completa la conversidn de la austenitg al final del -
tramo transportador 5.

E1l (ltimo tramo transportador 6 tiene (nicemen~
te la misidn de enfrier el alambre & temperatures que se
encuentran por debajo del pun%u de conversidn, adicional-
mente hasta una temperatura final considereda como conve-
niente sin influencies digna de mencidn sobre su estructu-
ra para evitar un nuevo calentamiento del alembre dentro
del puesto colector y de atado 12, Dado que‘al comienzo -
del tramo transpoitador 6 se ha completado la conversién,
el dispositivo transportador de tramo 6 se mueve con tan=-
ta lentitud que junto el puesto de transicidn entre el -
tramo trensportador 5 y el tramo 6 son reunidos fuertemep
te los bucles. De la figure 2 se reconoce que el nimero -

de los bucles existentes por unidad de longitud es grande
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en el tramo 6, menor en el tramo 5 y minimo en sl tramo
4, La scumulacidn de material aumentada, ligada con la
reunion de los bucles sobre el tramo de transporte 6 en
las zonas de borde del tramo transportador es inocua, ya
que aquil ya se ha completado totalmente la conversidn de
austenita. La compactscidn de los bucles en la zona del
tramo trensportador 6, que igusl que en el caso de ls -
trensicién entre el tramo 4 &l tramo 5, estd acompafada
por un desplazamiento de los lugares de superposicidn de
los bucles, tiene por lo demds la ventajs de que ss igus
lan sventuales irrsguleridades en le difsrsncia de tempe_

ratures sobre ls longitud del alambre,
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- REIVINDICACIONES -

l,~ Procedimiento para el temple continuo en -
bafo de plomo de alembre de laminacién & partir de ls -
temperatura ds leminacidn, en que el alambre es enfrisdo
previamente en un tramo de enfriamiento con qgha p;imero
a una tempsratura entre aproximadamente 600 y 8202C, y =
la conversién de la austenita se efectds én una segunda
etapa de enfriamiento mediante enfriamiento al ajire li =~
bre, en que el alambre extendido en bucles es transporta-
do hasta un puesto colector y de stado, caracterizado por
que en la segunda etaps de enfriemiento se modifica el -~
nimero de los bucles existentes purrunidad de iangitud -
por variacidn por tramos de la velocidad de transporte,

2. Procedimiento, segin la reivindicacién 1, =
caracterizado porque el enfriamiento hesta poco antes del
punto de conversidn se efectla con slevads velocidad de
transporte y luego se disminuye la velocidad de transpore
te y de este modo se compactan los bucles de manera tal =
que delante del puesto colector y de etedo se ajuste la =
deseada temperaturs final,

3,- Dispositivo para la realizacién del proce-
dimiento, segin les reivindicaciones snteriores, caracteri
zado porque, estando previsto un dispositivo transporta-
dor para sl alojamientoc del alambre extendido en abanico
&8 la forma de bucles, con sl que se puedan‘ajustar por tra

mos velocidades de transporte difersntes, se establece que
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los tramos sucesivos del dispositive transportador sean
dimensionados dentro de un trams en su longitud en cada
caso ajusténdose a la disminucién de temperetura desea~
da con la méxima dimensidn de elambre que se presenta,

4,~- Dispositivo, segiin reivindicaciones ante-
riores, caracterizado por pirdmetros de radiacién al fi
nal de cada tramo del dispositivo trangportador,

5.~ "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA EL TEM-
PLE CONTINUG EN BAND DE PLOMO DE ALAMBRE DE LAMINACION
A PARTIR DE LA TEMPERATURA DE LAMINACION",

Tel como se describe y reivindica en la pressp
te Memoria Dsscriptiva, que consta de once hojas eséri-
tag 8 miquina por una sola cara y de sus correspondien -

tes dibujos.

Madrid, 90 SER 1576



-

e o)
~N—T

Z b4

X0

H. OO0




Fig.1
éf 18
: , A
>
6 9 3 8 &
13 17 16 15
5 L

-,

LIAXD0OCODT 00 0




O




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



