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MEMHORIA DESCRIPTIVA
‘de una Patente de Invencién por 20 afios,
& nembre del
gr. pr. Ing, e.h, GUSTAV ASBRCK, residen-
te en Disseldorf-Rath (Alemsnia), por
"PROCEDIMIENTO PARA EL LAMINADO DE PAQUE-
TES EN CHAPAS".

Las chapas medianas y gruesas @e producen, por Pegla general,
por paquetes en bruto, esto eé, de paquetes que todavia no se han
sometido al proceso de laminsoién, y esto de manera gne los tro-
zos de los piés y cabeszas més o menos malos de los paquetes tor-

5 men, después de la laminacién las piezas malas de las cabezas y
plés de las chapas, piezas gue como desperdicios inevitables se
trasladan a la chatarra,

. 81 ancho del paguete en brute es, per regla gemeral, menor
gue el de la chapa ‘terminada, Por eso para compensar esta diferen-
10 cie se debs erﬁctua: en un periedo de la leaminacién un laminsdo
transversal s la direccidn longitudinal del paguete, con objeto
de obtener el ancho requerido con la correspondiente dimminucién
del espesor. |

Después de haber aleanzado dicho ancho, los pagquetes Se la-

15 minan sflo en direccifin longitudinal del pagquete primitivo en bru-
to, con objeto de alcenzar tembién las dimensiones requeridas en
el eapesor ¥y 1ongitnd. de la chapa gue ge ha de prodncir,

Al laminar transversalmente los paquetes se jresenta, por
réglu geperal, un laminado excesivo o reeﬁbr:lmiento ds los cantos

20 o de las superticies laterales, el cual, es tanto mds considera-
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ble cuanto mayor es la reduccidén en.el espesor, Este laminedo
excesivo se debe & e la accién de estiraje de los cilimdros
no 8e extiende prolundamente al interior del paguete, sino que
se manifiesta mfs en su superricie. A consecuencis de esto, las
cepas superficialeés de ambos ledos se extienden mfs fuertemente
que laes capas situadas en el interiar,

As{ ocurre que despuds de terminar el procese de engancha-
wiento no sélo la cabeza y el pié de la chapa obtenida ahora
del peguete primitivo quedsn lo mismo ahora que a.qtes en malas
condiciones e incapaces de ser utilizadas » 8ino que también los
dos ecantos o superiicies laterales presentan las laminaciones
excesives indicadas y ni 8o extienden rectas ni psralelas entre
8{ y, ademés, presentan grietas,

Por el laminado inmediato delinitivo & la longitud derini-
tiva estos detectos se asumenten todavia més & medide que awmen~
te la dieminucién progresiva en el espesor.

Por eso de ‘la, chapa brute derfinitivamente laminada se de-
ben recortar thmbién tiras laterales més 0 menos anchas y enviar-
8e & la chatarra, aun cusndo de por 8 estén constituldes por
ecero periecto o por oire material bueno. Como estas tiras late-
rales de desperdicio llegan hasta el 10% y en ciertas circunstan-
cias incluso a mfs, del peso del paguete bruto, se originan pér-
didas may oonsiderables con el método hasta ahore segauido para
la rabricscién ae chapas laminasas.

E8 oouccldo el método de laminar ohapaé en laminadoras pro-
vistas de cilindros horizontales y verticales en los llamados
hierro universales, En ellas los cilindros horizontales realiszan
la reduccién del espesor y la extensién en direccién longitudi-

‘nal, en tanto que los cilindros verticales trabajen ds antemeno -

los cantos laterdes del paguete impiden los laminados excesivos,
¥, por tanto, aseguran una estructure mfs limpia de los cantos
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laterales,

. 8in embargo, en este proceso, no tieme lugar el ensancha-
miento del paguete bruto, antes bien su ancho primitivo se esco-
ge fundamentalmente mfa grande que el de la tira de chape que se
he de lamipar o el hierro universal,

Abore bien, se ha propussto ya utiligar también pere el la-
minado de chapas m£s enches partiendo de paguetes brutos més es-
trechos, una laminadora provista de cilindros horigontales y
verticales con objeto de producir chapaes con cantos o caraé la-
taralés perfectas aungue no estén cortedas. Pero al ensanchar
loe paguetes se utilizan entonces exclusivamente los cilindros
horiszontales de la laminadors y e6io después se realizan inmedia-
tamente pasos longitudinales con la coopermeién de los cilindros
verticales oon la inteneidn de volver a eliminar loa defectos
originados en las superricies laterales del paquete al 6nso.nohar-
lo. Se ha demostrado, sin embarge, y, ademisy es cose fdcilmen~
te explicable, que por este camino -no pnede llegarse al 1in per-
seguido, pues los laminedos excesivos y la rormacién de grietas
en las superricies latemles han alcanzado entre tanto un valor
ten elevado que ya no pueuen eliminarse gracias & la elaboracidén
entre los ¢ilindros verticeles, isto pueds conseguirse tento me-
nos ousnto gue la temperatura de la chapa ha descendido tanto
que los puntos defeatuoﬁos no pusden volverse ya & soldar entre
8{ esponténeamente.

El objeto del invento es, por el contr’aiio , wn procedimien-
to que puede realivarse empleando la leminadora equipede com
los cilindros conocidos horizontales y verticales, en la cual,
sin embargo, el proceso de ensanchamiento sBe résliza de modo que

‘no se presentan los inconvenientes explicedos,

Segiin el invemto, cusndo despuds de algunos pasos de ensan-
chamiento emtre los cilindros horizontales se dejan percibir la-
minaciones excesivas en las supsrficies laterales del paguete,
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despuée de dar wme wuelte de 909 a este Wltimo se intercelan pa-
sos en diroceién longitudinnl del paquete, utilizando al miemo
tiempo los cilindreu vartieales ajustados al encho en cada 0aso

' reguerido, pars eompensar de nuevo en sw nacimiemto el efecto

iniciado. Inmediatamente, después de dar otre vaelta al paquete
en 902, ge continua otros pasos de ensandhmmianto,untre los cilin-
dros horizontales en direcoién transversal del paquete, hasta

que de nuevo se hace sentir la necesidad de otros pmsos longitu-
dixales airviéndose de loe cilindres verticales y asf se continna
hasta qps se termina el proceso de enaanchamiento y shora puede
efectuarse d4él modo usual el laminado a la longitud definitiva.

Con pretferencia antes del proceso de ensemchamiento se detor-
pan en algunes pasédaa longitudineles preparatorias y los pague-
tes en bruto sirviéndose simmlténesmente de los ¢ilindros verti-
cales junto con los horiszontales para obtener cuerpos yrismiti-
co8 con superfieies laterales exentas de todas lag desigusldades,
etoétera, procedentes del vaciado o tundicién.

Con preferencia, también después del laminado detinitivo,
ejecutado una vez terminado el mroceso de engamchamiento, para
obtener el espesor y longitud derinitives, ceoperen tembién los
cilindros verticales, siempre gue esto sea conveniente y posible
para conservar la buene estructura de los centos j caras laters-
les,

' 8e obtiene por fin una chapa que presenta s6lo los trozos
inevitables de desperdicio en la cabeza y el-pid, pero que ya no
requiere el que hays desperdicios por los lados o s8lo estos son
insigniticantes,

le leminsdora utilizeds para realizer el procedimiento pue-
de ser de comatruccién conocida por lo que se refiere a la compo-
sicién,disposicién y aceionawiénto de los cilindros horizontales
y verticales.

En el adjunto dibujo'se han ilustrade algunos grados 0 fa~
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ses del procedimiento gue constituye el objeto de‘l invento, pre-
sentando: v
- La figura 1 en vista latersl, el paguete ¢ durente una pasa—

da de emsanchemiento entre los oilindros horizontales g don las

lsminseiones o recubrimientos b exeesivas que ‘86 formsn em los
ca.ntoe longituﬂimles. o

1a i'igara 2 el mismo pmoose en ptumta. ‘

Le figara 3 el paguete g en plauta durante une pasads longi-
tnainal entre los cilindres verticales, gue ys han compensado una
parte de las laminaciones excesives b, y

La figura 4 le chape term:l.mda o oon cantos J.a.teralea h 11.
808 y "ocon 108 troza_a extremos £ y g desperdiciados.

 llelteltetimitett H O T A fi<ttettettett=il
Se réivimdica como nusve y de propia invemcién:

1.~ Procsdimiento para 6l laminado de 'chapas partiendo de pa-
quetes eén bruto, cuyo ancho s menor que»"el de las chepes defini-
tivas, en pméaée contimto de laminacién mediante uns leminsdors
eqa:i..pada con pares de cilindros ;he_:r:izonta,'l.es y verticeles, carac-
terigado 15@1': que durente el ensanchanmiento de los paguetes s¢ in- |
terbala.n pasadas longitudinales com la cooperacidn de los cilin-
dros vertioales.

2.~ Una forma de ejecucién del procedimiento pera leminar
chapas en pequetes segfin lo reivindicado en el gunto 1, caracte-

rizado por que para compensar excesos. de laminacién en las super-

ficies latersles del paguets, ge da & este una vuelte de 902 y se
intercalsn pasos en direccidn longitudinal del mismo paquete, uti-
1izando al mismo tiempo los cilimdroe verticeles aju-s‘&ados 61 an-
cho en cada cas0 requeridsé, para suprimir el defecto indicado al
momento de inieiarse, y despaés de dar otra- vuelta de §0¢ .al o~
quete se contimis la laminacién como al principio y asi se reps-
te el prooceso hasts alcanzar el enaanehamiento requerido.
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5.~ Una Torma as ejecucidn del proceso de eatizaje de paque-
tes de chapas segin lo reivindieado an log puntos 1l y 2, carac=
terizada por que los paquetés en uru*o,-mediante el trébajo simn;-
téneo de los oilimdros verticales ¥ los horigontales, 86 someten
a una dsformgciﬁn previs mediante algunas pasadss longitﬁﬁinalea |
para obtensr cuerpos prisméticos con superficies laterdles sin
las designaldedes procedentes del vasiado o fundieién,

4. Une Torms de ejecucién del procedimiento reivindiocado
en los puntds 1 a 3, caracterizeda por qus para omsever la buens

egtragtura ds las aristes y caras laterales, despufs del lamina-

do definitivo cooperan también, en-caso mecesaric o conveniemte, -
108 cilindros vertiocales para obtener el espesor ¥ longitui deri-
nitivos;

Este Patente Tecae sobre "PHOCHDIMISNTO PARA EL LAMINADO

DB RAQUETES'EN'GHARAB" - eomo ‘queda Geserito en la pmesente Mamo-

ria, caraoterizado en la anterior Nota v repreeentado en los ad-
juntos Dibuqes.

Uadrid, 4 de Pebrero ge 1943.-
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