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rilla o fedondo de scero. En particular, trata de la produc

Hoja niim. 1

[ . Esta invencidn se refiere 2 la produccién de va-

cién de una varilla de acero de alta resistencia en forma
de bobiné, ) .

Se conoce con .anterioridad el enfriamiento brus-
co de varilla de acero en agua a medida que aquélla sale de
la caja de acabado. de un laminador continuo para redondos,
y después tender o colocar la varilla en vueltas en un trang
portador confinuo sometiendo la misma a enfriamiento por -,
una corriente forzada de aire a medida que pasa a lo qué5
del transportador. Ia varilla se conforma posteriormeﬁté en
una_bobina a medida que sale del transportador. Este prq§$~
dimienfo serconoce generalmente como el sistema de'enféfa;
miento controlado "Stelmor", y tiene como objetivo esenéigl
la produccidén de varilla con microestrucfuras de ferrita y |

!
perlita. Para producir varilla que tenga estas microestruc-
turas, la varills se deposita sobre el transportador mévil
a una temperatura superior a aquélla a la que comienza a
producirse la transformacidén alotrépica de la austenita de
la varilla.

De acuerdo con un aspectc de la presente inven-
cién, nn procedimiento pars producir varillg de acefo‘lami—
nada en caliente incluye las etapas de laminar en caliente
el acero en un tren de laminacién continuo, teniendo la va~
rilla que sale de la Wltima caja del tren una temperatura
gue excede de 10002C,

enfriar superficiglmente la varills en agua desde

una temperatura superior a 10002C hasta una temperatura de

compensacién comprendida entre 3002C y’7002C, y subsiguiente-

mente
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|entre 0,05% y 1,00%. El acero puede producirse en una forma

‘| temperatura a la que se tienden los mismos.

Hojn ntim, 2

dejar que la variila se enfrie al aire.
Inmediatamente después dél ehfriamienfo en agua,
la varills puede tenderss sobre un transportador mévil de
tal ‘modo que la varilla forme anillos no concéntricos super
pues%os que se enfrian al aire a medidas que los mismos pa-
san a lo largo del transportador. Los anillos pueden re2ces:
gerse en el extremo del transportador para formar bobiggs,
El enfriamiento en el transportador mévil puede.
realiéarse en éire susféncialmente el reposc. Alternat;Vge
mente, puede proporcionarée cierta cantidad de enfriamiéﬁfo
con aire forzado, particularmente hacia el final del frang—
portador mévil, a fin de permitir gue las bobinas se manipu
len satisfactoriamente despuéds de ello. ‘ ‘
- La varilla puede estar constituida por un acero al

carbono-mangareso con un contenido de carbono comprendido

equilibrada (acero semicalmado) o en forma de acero calmado,
aungue puede ecmplearse también un acero eférvescente adecug
do. '

La varilla se enfria preferiblemente en agua hasta
una temperatura de compensacidn comprendids entre 4009C y
700¢2¢C, aunque para aceros gituados en el extremo inferior
del intervalo de contenidos de carbono, puede ser necesario
gque la temperaturs de compensacién esté comprendida entre
3000C y 4002C.,

Los anillos no concéntricos pueden tfansformarse'

en bobinas a une temperatura de al menos 1002C menos que la

El procedimiento puede incluir la etapa de formar

nervios o estrias sobre la varilla en el procedimiento de
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Taminacién antes del enfriamiento. ILa varilla enfriada pue-

Hoja nam. 3

/

de estifarse en frio subsiguientemente para formar alambre,
sin ningin tratamiento térmico intermedio. .

! De acuerdo con otro aspecto de la-invencién, un
procédimiento para la produccién de malla de acero soldada
para la armadura del hormigdn incluye-las etapas de: -----

-laminar en caliente el acerc en un tren de lamina-
cién, saliendo la varilla de la Ultima caja del..

tren con ung temperatura gue excade de 10002C,’ o

enfriar superficialmente la varillas en agua desﬂe

una temperatura superior a 10C02C hasta una tempe-

ratura de compensacidn comprendida entre 300°P y‘

700°C a fln.de producit una capa superficial exte—

rior martensitlca o bainitica, "

- enfriar IF varilla al aire para revenir la caﬁétﬁag
tensitica o bainitica y sin ningin trabajo mecéni-
co' o estirado ulterior, transformar la varilla dén
dole la forma de una malla,

y soldar los largos de varllla uno con otro donde

se superponen las varillas. :

Ia varilla fabricada por el procedimisnto definido
en el pdrrafo anterior puede cortarse en largos adecuados
antes de formar la malla. Alternativamente, con mdquinas de
formacién de malla autométicas, la;vaiilla puede alimentar-
se desde bobinas individuales y alinéarse para formar uns
malla, soldarse en los puntos de superposicién, y eortarsé
luego adyacentemente a cada bobina para liberar la malla :é
cien formada;\” ‘ '

El procedimiento puede incluir ls formacién de sa-

lientes en la superficie de la varilla durante el procedi-
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| tes del comienzo del tendido. La temperatura de laminacién

Hoja nim. 4

Eiento‘de laminacidn. La varilla puede enderezarse antes de
cortarla en longitudes adecuadas para la construccidn de ia
malla subsiguiente. |
' Una serie de ejempios de aceros tratados de acuer
do cbn la invencidn ¥ las propiedades resultantes .de la va~-
rilla producida de este modo, se dan en la teblg siguieute.

Los didmetros de las varillas estaban comprendidos entr§ .

545 mn y 9,5 mm.

Carga de o
Tempera-| Resisten | traccidn |% de Redug
tura de | cia a 1a |para 0,2%|cién de
Nej % C % Mn tendido, traccign, de alarga|Area hasta
: eg N/mm miento la Frac-
N/hmé tura.
1 | 0,11 | 0,52 350 650 602 © 76
2 | 0,18 | 0,78 680 605 520 70
3 0,20 0,70 650 640 - | 545 T2
4 | 0,65 | 0,60 425 1090 | 650 50
5 | 0,76 | 0,60 450 | 1160 675 48

" En cada uno dé los ejemplos se vers que la varilla

se enfria por debajo de su temperatura de transformacidén an

de acabado en cada ejemplo ers aproximadamente 10509C.

qu propledades del material producido por este
procedimiento se comparan muy favorablemente con las de ace
ros similares tratados por el sisfema de enfriamienfd con~
trolado conocido como "Stelmor". Por ejemplo; el acero que

se nmuestra en el ejemplo 1, tratado conforme al procedimien
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‘lconvencionales estirando menos de lo requerido con una varid
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to "Stélmﬁp",téndria normalmente una resistencia a la trac-
¢idén de a%roximadamente 485 N/mm? y un limite aparente de
elasticidad de aproximadamente 375 N/mn®. El acero del ejem
plo 4, tratado por el procedimiento “Stelmor" usual tendria
uha fesiétencié a la traccidén de aproximadamente 920 N/hm?
y uns carga de traccidn para 0,2% de alaréamiento de 545
N/hmg.' -
La varilla producida de acuerdo con la invencidn
es capaz de-uﬁ estirado en frio sustancial sin tratamiento
térmico ulferior para producir alambre de alta resistencia.

Alternativamente, pueden obtenerse resistencias de alambre

1la convencional, reduciéndose de este modo considerablemén;
te el coste para el cliente. Para los valores de contenide
de carbono mds bajos, pueden producirse alambre para cercas

y cables mds baratos, y para los niveles de carbono superio

res, por ejemplo por encima de 0,50% de carbono, se puede
producir muy econdmicamente alambre de acero para resortes.

La varilla tiene alta ductilidad, con valores -de alargamien

to tipicos de 17 a 21%, lo cual hace posible que se lleve a

cabo un grado relativamente alto de estirado en frio sin ne

cesidad de tratamiento térmico.
Ejemplos tipicos de aceros tratados de acuerdo con
la invencidn y transformados en malla, asi como las propie-

dades resultantes de la varills asi producida, se dan en la

tabla siguiente.
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F
-1 Digmetro de | Temperatura| Resistencia F- Cax
,./ : la varilla, | de tendido,| a la tracz; - f-- cid
Ne %C % Mn ulu} eC cién N/mm? © P de
/ ' i to
1 0,11 0,52 545 350 650
’ i "".O ‘ ..0.
2 | 0,18 | 0,78 8,0 680 605, R
v.?ul -‘.a
3 0,20 0,70 9,5 650 640 . v .
4 | 0,25 | 0,59 8,0 700 7190
5 10,30 0,55 8,00 700 750

Py,




Cerga de trac- | % de Reduccidén| % de Alar-
cidn para 0,2% | de Area hasta | gamiento
de alargamien- | la fractura

to N/mm .

602 76 <18

*r >

... 545 72 _—

e 532 69 : 21

" 600 y 68 17

T H T B »
' oy DR A i
: [T A




-t

10

15

20

25

30
02088

Hojan num, 7

En cada uno de los ejemplos de la segunda serie,
se veré'que la varilla se enfria por debajo de su temperatu
ra de transformacién antes del comienzo del fendido. Debe
indicarse que en la configuracién de tren de laminacidn em—
pleads, lsa temperatura de tendido corresponde aproximadamen
te a la temperatufa de compensaciéﬁ de la varilla. Ia teupe
ratura de laminacién de acabado en cada sjemplo era aproxi-
madamente 10509C, _

Se ha encontrédo que estas varillas pueden endere-
zarse y cortarse en largos y emplearsé directamente para la
fabricacién de malla para armadura dei hormigdén sin ningﬁn
estirado en frio o.trabajo,mécénico ulterior. No parecs
existir problems alguﬁé en relacidn con la soldadura de la
malla, y los niveles de resistencis sor al menos tan satis-
factorios como los de la varilla o del alambre de acerc es—
tirado en frio producidos convencioﬁalmente, gue se han uti
lizado para mallas de armadurs del hormigén. Con varilla de
8 mu de didmetro que contiene 0,24% de carbono y 0,56 de
manganeso, tendida a 70050, los ensayos de traccifn indican
que la posicidn de fractura estd lejos de la regidén de sol-
dadura, siendo la resistencia a la tracecién T40 Newtons/'mm2
siendo la carga de traccién para 0,2% de alargamiento 600

Newtons/hm2, y con alargamiento del 19%.
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~ 2ul VINDIGACICIIES

Los puntos de invencidn nrovia y nueva que se pre~
sentan paéa gue sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidén en Espefiz, por VEINTE aios, son 1los que se reeco—
gen on las reivindicaciones siguientes:

18,~ Un procodimionto nara producir redondo o voii-
1lla de acoro lominado en coliente, caracterizado nor Jda
ebapas de: laminar en caliente ol acero en wn tren de lami-~
nacién continuo, teniendo 1z verille que sale de 1a uluamé

aja del tren una temperatura que excede de 1000¢eq; epfiiar
superficialmente la varille en agua desde uma temperatnre
superior g 1000¢C hasiz una temperatura de conpensacidy ;ég
prendida entre 300¢ ¥ 700eC; y dejar que la Varilla seian§

frie al aire. ' T

23.— Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-

cidn 12, en el que la varills se enfria superficislmenie en

©

gua hasta wa temperatura de compensacidn comvrendida en—

tre 400°C y T700¢cq,

38,- Un procealmlenuo de acuerdo con la relv1ndlca
cidn 22, en el que inmediatemente Gespués del_enfriamiento
en agua, la Varllla se tiende sobre W transportador mévil
de el modo que la varilla forma anillos planos no concén-
tricos superpuestos que se enfrian gl aire a medids que los
mismos vasan g lo larbo del tfangﬁortuaor ¥y los enillos se
recogen luezo para fomer bobinao.

42.- Un procedimiento de acuerdo con cualguisra de

'S
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[fenfrie en aire sustoicizlnente en renos0.

9
Hoja nam. .

las reivindicaciones enterlores, en ¢l cue la verills se

b&,~ Un proccdinienio de acterdo con cvalquicra de
las reivindicaciones anteriores, en el que la'varilla esté,
constituide por un acero al carbono-nangareso con wn conte-
nido de carbono comprendido'entre 0,054 ¥ 1,004,

68,~ Un procediniento de acuerdo con la reivindice~
cibn 58, on el que el contenido de carbono de la varilla
estd comprendido entre 0,084 y 1,00,

73.; Un procedimiento de acuerdo con cualguiers de
las reivindicéciones anteriores, en ol que el acero de: que
se fabrica la varilla se produce en una forma equilibrada o
calmada,

fo- Un procedinmiento de acuerdo con la reivindroa—
cién 25, en el que los anillos no concéntricos se tranzfo
men en bobinas a una temperatura de 2l menos 1006( nenvs
que la temperatura a la que se tendieron aquéllos.

98,~ Un procedimiento de acuerdo con cualquiers de
las reivindicaciones anteriores, en el que se formen nervios
o estrias en la varilla en el procedimiento de laminacién
antes del enfriamiento.

10&,~ Un procedimiento de azcuerdo con cvalouiera de
las reivindicaciones 12 g 82, en el que la varilla enfriads
se estira en frio subsiguientemente sin ningﬁn tratamiento
térmico intermedio para formar alambre.

112.~ Un procedimiento de acuerdo con cualquiera de
las reivindicacioncs 12 a 102, en el que el enfriamiento su-
poerficial de la wvorilla en aoue so efecetdn con el Tin do
producir vna caps superficial exterior nartensitica o bai-

nitica y ¢l enfriamionto de lg varilla ol aire origina ¢l

.
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revenido de la capa nartensitica o bainitica, ¥ en el que
Bin ningn estirado o trabajo mecénico cdiciozsal se dispo-
ne subsiguientemente la varilla en forma de una mella y se
sueldan los framos de verilla centre si en donde se SUPEIHo-
nen las varillag, fomméndosc asf una malla soldada para ar-
nadvra de hormigbn.

léﬂ.- Un procedimicnto de acuerdo con la reivindica-
cién 112, en el que el occero tiene wa contenido de carbono
comprendido entre 0,080 y 0,35,

138, UN PROCEDIIIHITO PARA PRODUCGIR REIONDO G AR
RILLA D2 ACERO‘L¢EINADO i CALIMTE, :

Tal ¥y como no ha demerito on lo lemowin que antece-
de, ¥y con los fines quec se hen especificado.

Esta liemoria consta de DIZZ hojas escritas a néqud-
na por ﬁna sola cara.

- S Fedrid, 14MR1979
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