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El presente invento se relaciona con la
reduceién de cuerpos metdlicos y tiene por finalidad
especial resolver el problema de graduar o medir la
cantidad de reduccidn de los mismos. En la presente
memoria se describe el invento en su aplicacidén al laminado
en frio de tiras o flejes metdlicos en un larinador del
tipo de los de inversidn o contramarcha, por més que
también puede tener aplicacién a lea reduccidn de otros
cuerpos metdlicos, tales como alambres, por ejemplo.

Se ha propuesto uns diversidad de maneras de resolver

el problema de la medicidn del espescr del metal segun
v4 saliendo de una masa reductora tal como un tren
laminador pare el laminado en frio. Ahora bien, ninguno

de los métodos propuestos ha dado resultado satisfactorio.

Cuando el metel pasa por el laminador a gran velocidad
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es difieil cuando no imposible, medir inmedistamente
su espesor con la precisidén debida, por muy afinado que
esté el aparato de medicidn. Otros auvtores han sugerido el
empleo de varios circuitos eléctricos, que suelen llevar

tubos amplificadores, y que se supone obedecen o responden
a variaciones en el espesor del metal, pero en serxrvicio
préctico tampoco han respondido estos aparatos de un

modo satisfactorio.

Los recurrentes creen haber resuelto este
problema de una manere altamente conveniente, mediante
un procedimiento de medicién indirecto que implica en si
la medicién de la intensidad de alargamiento. En todo
procesc de laminado de metales, exceptuandc acaso el
laminado de lingotes que tienen agujeros que tapar,
producidos en la fundicién, el volumen del cuerpc
metédlico en tratamiento se considera que es constante.
En su consecuencia, el &rea seccional transversal
multiplicada por la longitud es una constante y, en
el supuesto de gue la anchure permanezca constante
el alargemiento es une medida de la reduccidn., Si vien
en determinadas clases de laminado y en determinados
tipos de laminadores el metel ensancha durante el laminado,
no es inevitabvle que este ensanchamiento se produzca.
Muy al contrario, segun se revela en la patente de los
Estados Unidos n? 1.,744.018, el ensanchado en cuestién

puede eliminarse empleando cilindros de trabajo de

didmetro suficientemente reducido. lLos recurrentes se

sirven de la medicidén del alargamiento del material

como medio para determinar la cantidad de reduccidn.

Esto tiene aplicacidn especialisima al caso de un laminador
en que no tenga lugar ensanchamiento alguno, perc aun

enn el supuesto de que semejante ensanchamiento se produjese
el método sera lc suficientemente preciso para dichas
cleses de productos, segun se producen en el larinador.

Los recurrentes prefieren medir lazs velocidades
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de entrada y salida del material empleando, de preferencia,
brganos de impulsién o mando tales como poleas hechas del
metzl mismo. Al efecto, ha sido aplicado el invento
a un laminador en frio, tel como el cue se describe en
la citada patente de los Estados Unidos n2 1.744.018,
en el que el materisl a reducir es tirado hacia delante
y hacia atrds por medio de carretes y a través de un paso
que consiste en unos pequefios cilindros de trabajo adosados
por cilindros de mayor tamafic que tienen un montaje de
entifriceidén. E1 material, en su paso de un carrete a otro,
vé pasando alrededor de unas poleas de enfriesmiento que
vén poniendo el material en la alineacidén debida con el
pase entre 1los cilindros.Semejantes poleas pueden terer
empleo conveniente en la realizacidén del presente
invento. Consideramos preferible impulsar o accionar
discos o ruedas desde dichas poleas, yendo los expresados
discos o ruedas acoplados a un indicador, sirviendo uno
de los discos para mover el indicador en un sentido y el
otro disco para mover dicho indicador en sentido opuesto.
Con arreglo a la presente forma preferente

de ejecucién del invento se emplea un pay de discos
concéntricos con un indicadordispuesto entremedias de
ellos y montado a rotacién libre. Este indicador lleva
un rodillo gque se apoya en cada uno de los discos.
Fstos discos son impulsados por el material saliente
y por el entrante, estableciéndose compensacién en la
conexién de mendo de uno de los discos, con el fin de
compensar con exactitud la inevitable diferencia de
velocidad entre el material que entra y el que sale.

Esta compensacidén es de naturaleza tal

gque con una conveniente cantidad de reduccidn los

discos irdn marchando en direcciones opuestes, pero a
l1a misma velocidad. En su consecuencia, si la
reduccién que en realidad se consigue es igual a la que

se desea, el indicador permanecerd estacionario. En cambio,



90,

95,

100.

105.

110.

115.

120.

una diferencia en la cantidad de reduccidn deseada,

por ligera que sea dicha diferencia, determinara un
movimiento del indicador. Fl aparato es sumesmente delicado
por cuanto que el efecto de una intensidad o velocidad de
reduccién indebida, es cumulativo en el indicador, Yy,

como quiera que el movimiento de este drgano es en

reslidad une medicidén del zumento de longitud del
materiel, se podrédn obtener resultados mucho més

positiveos ¥y precisos, que cuando se intente medir espesores
directemente, en razdén a que la dimensidén de longitud

estd en un orden de magnitud mucho mayor que el espesor.

Con arreglo a nuestro invento, estén tomadas
las oportunas disposiciones para variar la cantidad de
reduccidén con arreglc a la lectura o 1o que acuse el
indicador. Ie conexidn podrd establecerse si se quiere,
de modo que sea automldtica, pero pare casos ordinarics
podré sexr manuel.

51 bien €l invento, como queda dicho antes,
tiene su forma de realizacidn preferente en la disposicién
constructiva que acabamos de reseflar brevemente, los
principios esenciales pueden ser empleados en diferentes
formas., Por ejemplo, se podrd emplear una corriente
eléctrica, estando el volumen de corriente proporeionado
a la velocidad relativa del material entrante y saliente.
Ahora bien, esta disposicidén si bien responde satisfactoria-
mente para determinados usos, no es tan perfecta como la
forma de realizacidén antes expuesta, por cuanto que el
efecto eléctrico obtenido podréd obedecer a un error de
determinada consideracidén dado caso que el laminador
esté descargando material a razbén de 1000 pies por
minuto, o tambien puede obedecer & un error por ejemplo
el doble de grande, aun cuando el laminador esté descargando
material laminado a razdén de 500 pies por minuto.

En resumen, semejante forma del invento da un resultado

que implica la absoluta velocidad del material, lo cual
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no ocurre en la forma de gjecucién preferente. En
determinsdos casos, tambien, la velocidad de los rodillos
podrs ser empleada por guardar relacidn con la velocidad
de salida del material. Ordinariamente, sin embargo,
125. preferimos aplicar dispositivos de medicidén directa
al material despues qué sale del laminador.
Los dibujos qﬁe se acompafian muestran
una forma de ejecucidn preferente del invento, siendo
la Fig. 1 un alzado lateral de un laminador al cual
130. vé aplicado el aparato de medicidn, y la Fig. 2 una
vista de plano de la parte superior, esquemdtica en
su mayor parte y mostrando determinados organismos
del laminador de la Fig. 1.
El laminador representado en la Fig. 1
135. compfende una caja 2 que lleva unos carretes 3 y 4,
dispuestos de modo que puedan ser accionadog desde un
generador de energia comin, no representado en el dibujo,
y de ser empleados alternadamente para devanar y para
desenrollar el material. EL acoplamiento de estos
140. carretes con el generador de energia estd gobernado
por medio de una palanca 5. El material gue viene,
por ejemplo,del carrete 3 pasa sobre una polea de
enfriamiento 6 y desde alli pasa a lo largo de los
topes 7 y de una guia 8 a través de 1los cilindros
145, de trabajo 9. Estos cilindros de trabajo son cilindros
pequefios sin impulsidén que llevan detrds otros cilindros

por unos cilindros de gran didmetro 10 montados en

los cojinetes de antifriceién 11. El1l material saliente
pasa por una polea de enfriamiento 12 y desde ésta al

150. carrete 4., El contra-rodillo superior 10 se puede graduar
verticalmente. Sus cojinetes védn colocados en unos
cojinetes 13 montados & deslizamiento en la caja 2 y
sostenidos por un mecanismo eguilibrador de resorte 14.
Unas cufias 15 que son susceptibles de reglaje lateral

155, por medio de los volantes de mano 16 y 17 determinan
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la medida de separacién de los cilindros de trabajo 9
entre s i,

La polea de enfriamiento 6 lleva una
prolongacién de érbol 18 donde vé& calzada una polea cénica
19, y la polea de enfriamiento 12 lleva una prolongacién
de A4rbol 20, donde véa calzada la polea cdénica 21. En
la prolonga 18 del drbol hay calzada otra polea cdénica
loca 22, y entre las caras opuestas 23 y 24 de las
poleas cénicas 19 y 22, hay dispuesto un elemento de
brazos radiales 25 con unos rodillos 26 gque tropiezan
en dichas caras. La pieza de brazos radiales 25 lleva
tembien unos indices o agujeros 27 que vdn apuntando
o sefialando en un arco graduado 28 que se sujeta por
medio de las abrazaderas 29 sujetas, a su vez, a la
envolvente 2 del laminador.

Las poleas 21 y 22 van conectadas por
medio de una correa cruzada 30, correa gque consiste
mas bien en un bramante o cuerda resistente tal como
un sedal de pesca. Las poleas son muy ligeras de peso
a fin de que tengan el minimum de efecto de inexrcia.

La corresa se mantiene tirante mediante un tensor 31.

La prolongacidén de arbol 30 lleva tambien
una polesa 32 que es igual a la polea 22 y comunica con
la polea 19 por medio de una correa cruzada 33. Las
poleas 21 y 32 llevan un sistema de brazos radiales 25
con el que coopera una escala 28 como la anterior. El
indice que hay en uno de los lados del laminador se
utilizard cuando éste funcione en un sentido, y el
indice del lado opuesto se utilizara cuando el laminador
esté funcionando en el otro sentido.

El conveniente grado de friccidn entre las
caras de las poleas cdnicas y las poleas 26 que hay
en los brazos radiales se obtiene por medio de un muelle

compresor 34 apoyado en unos collarines 35 en las

prolongaciones de &rbol 18 y 20, accionando 10s muelles
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compresores por el intermedio de los cojinetes de anti-
friceién y empuje 36 para apretar entre si las poleas
fija y loca.

Vamos ahora a suponer que estid pasando
material desde el carrete 3 al carrete 4, y que se desea
obtener una determinada reduccidén, como por ejemplo de
un 10%. Las escalas de las poleas cbOnicas van dispuestas
de tal modo que las correas puedan encajar en las
diferentes ranuras de las poleas, con objeto de que la
polea 30 pueda marchar con més rapidez que la polea 19
en cantidades o valores de revolucidn gue correspondan
a los distintos porcentajes de espesor deseados. En el
caso recien considerado, si se desea un 10% de espesor,
(sin ninguna variacién en la anchura), se deberd producir
un alargamiento correspondiente y determinado; en su
consecuencia la polea de enfriamiento 12 deberd marchar
més de prisa que la polea de enfriamiento 6 en una
relacién determinada. La polea 33 se colocaréd, pues,
en aguellas de las ranuras de las poleas 19 y 32,
gue aceleren la marcha de la polea 32 a fin de que
efectie el mismo nimero de revoluciones por minuto que
la polea 21, Ahora bien, en razdn a estar cruzada la
correa 33 las poleas 21 y 32 revolucionarédn en direcciones
opuestas., Si la cantidad de reducecidén es exactamente la
deseada, la velocidad periférica de cada una de las
poleas 21 y 32 en el punto dénde tocan en los cilindros
26 serdla misma y por lo tanto estos cilindros 26
revolucionarén, pero sus ejes no se moverédn, alrededor
del indice 27 sino que permanecerdn estacionarios.

Ahora bien, si se produjese una desviacidn
del porcentaje deseado, por ligera que fuese, el indice
empezari a moverse en uno u otro sentido, segun que la
reduceibén sea mayor o menor gue la prefijada. En su

consecuencia, procederia efectuar un reglaje del pase

ajustando los tornillos.
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Mientras esté pasando material del carrete 3
al carrete 4 se empleard el indicador del lado derecho del
laminador para comprobar la reduccién, pero no seré
preciso desconectar el indicador del lado izquierdo. El
{ndice 27 de este indicador no haré simplemente més que
girar, pero se hari caso omiso de é1. Al marchar el
laminador en d ireccién contraria, la correa 30 sera
colocada en las debidas escalas de las poleas gue corres-
pondan al porcentaje de reduccidn deseado y entonces se
utilizard el indicador del lado izguierdo.

Hemos representado y descrito una presente
forma de ejecucldn preferente del invento y hemos
sefialado diversas modificaciones del mismo. Se
sobrentiende, sin embargo, que esto es tan solo por via
demostrativa y que el invento puede ser realizado o
practicado en otra forma, sin apartarse del alcance de
las reivindicaciones del final.

N O T A,

Habiendo ya descrito ampliamente la naturaleza

de nuestro invento asi como la manera de llevarlo a la

practica debemos hacer constar que las disposiciones

anteriormente descritas son susceptibles de ligeras

modificaciones de detalle, sin que se altere el principio

fundamental del invento. Tambien se hace constar gque dicho

invento se refiere a la patente Norte-ameriecana de fecha

4 de Mayo de 1931, seflalada con el nimero de Serie

535,030, acogiéndose por lo tanto, a 1los bveneficios

gue conceden los Convenios Internacionales en vigor y 10

gue constituye la esencia del mencionado invento y por

1o que solicitamos patente de invencidn por veinte afios

en Espafia, es por: "Perfeccionamientos en la reduccidn

de cuerpos metdlicos"; caracterizéandose por lo siguiente:
19,= Un método perfeceionado para obtener

con precisidén una reduccibén deseada en un trozo de

tira metdlica en un laminador, segin el cual se regula
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el pase para mantener una relacidén fija entre las
velocidades relativas observadas del material que sale
del laminador y el que entra en 81.

2¢.= Un método perfeccionado para obtener
con precisidén una reduccidn deseada de material con
arreglo a la reivindicacidén 12, segun el cual una
relacién determinada entre la velocidad del material
que entra en un laminador y la velocidad del materisl
que sale de él1, es ilndicada por una desviacidn cero
de un diferencial.

32.= Un método perfeccionado con arreglo
a la reivindicacidn 22 segun el cual un érgano del
laminador es accionado a una velocidad que estd en
relacién fija con la velocidad del trozo de material
que entra en el laminador, otro Organo es accionado
a una velocidad que esta en relacidén fija con 1a
velocidad del trozo de material gque sale del laminador,
diferencidndose estas dos relaciones de velocidad
por la relacién de alargamiento deseada, yendo dispuesto
un érgano planetario entre los dos drganos citados y
permaneciendo parado el dérgano planetario cuando el

alargamiento efectivo obtenido corresponde al deseado.

"Perfeccionamientos en la reduceidn de
cuerpos metdlicos"; tal y como queda substancialmente
descrito en la presente memoria e ilustrado en los
didbujos que se acompafian.

Esta memorie consta de meve hojas escrites
por una sola cera.

Madrid, 16 de Abril de 1932.
THE COLD METAL PROCESS COMPANY,

PP,
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