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que por 20 afios, pare Lspafia y sus Posesiones, se solicita &

favor de FRITZ GRAH, Ingeniero, de nasienalided ulﬁnunx, domi-
¢iliado en SURDWIG (Kreis Iserlchn, Alemanis), por ¢ "UN PROGE.
DIMIINTO DE PABRIG DE PRODUSTOS LAMINADOB Y DISPOST

mem;_w :Wjd----;--—--u------_-_

Ia presente invensién cericlernd un procedimienss y un dis-.

positive pare fsbiricar de prodacto lanizado de une barrs de run-

di@ién que sile sih Interrupeidén de un mélée de colada de pamo.

La inveneisn tiene el fin de laminar inmedistaments la barrs de,
funiieién que asle de la sidguine de colads ds peso sin pertarba-
oién de la operseién de solada, por éjemplo per el conooido pro-

‘tedimiento de laminade lsnto, que tradaje eon profundidedes de

eolada de por lo menos el 60 % y velocidades de laminsdoe de 0,1-
5 m., o inaluso esh profundidades memores, Sim sl empleo de ie-

dios especisles, la opsracién de colads resultaris perturbada por
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tren de leminedo, la velocidad periférice de los rodillos tie-

ne que sger igual a la velocldad de salida de la barra de fundi-

_ e1én gue acaba de ponerse en contacto eon los cilindros y en

ls siguienfe regulacidn de los rodillos alrededor de la profun~
didad de colada que se qulere laminaer, como demostraron obsér-
vaclones, la velocldad de salida aumenta en una determinada me-
dida variabie, pero simulténeamente se verifican una retencidn
del producto y une correspondlente diminucidn de la velocidad
de la pared de la barra de fundicién. Este fendémeno que natu-
ralmente se produce no sélc al arrancer, sinec a cada cemblo de
laminado, podria ser contrarrestado regulando la veloeided de
eolada sobre la correspondiente profundidad pars impedir el re-
bosamiento del molde de colada. Sin embargo, tode variacidn de
la velocidad de colada es absolutemente indesesable. En efecto,
constituye uno de lda hechos hé&icoa en el campo de la colada
continua el que el'mantenimiento de las condiciones de colada,
es decir la velocidad de colads, la temperatura del metal y el
enfriamiento, es eondicién previa 1ndispensaﬁle para el éxtto
de una coleda 1n1nterbump1da verdaderamente continua - es decir

que dure incluso d{as, semanss y meses - de barrss de ocolada de

-egtructura completamente uniforme en su entersz longitud.

Ahora bien, el procedimiento segdin la invencién permite man~
tener la velocidad de colads independientemente de la correspon-
diente profundidad modificando cada vez dmultineamente, al cam
viar de laminado, la posicién y el nimero de revoluciones de los
cilindros. Un dispositive partieularmente conveniente para la eje-
cucidn de cste procedimiento consiste en un acop;amiento desem—
bragable entre el accionamiento del ailﬁoaitive regulador de la
posieidn y el érgano de regulacién del motor de leminado, Kl dls-
poaiéivo dé‘ragulaeién 63 dispuesto y construido convenientemen-
te de forma que actie por ejemplo sobre ambos cilindros simul-

ténesmelite y que el plano, y respectivsmente el eje pringipal
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de la coquilla y el plano mediano longitudinal del ?%1310
de laminado ceincidan siempre.
Ba los progedimientos de colads en 1ob‘oualea el producte

de colads es vertido en estado flfido entre dos rodillos, se co-

- ye . .
noce/el sisteme de prever un dispositive regulador que tiende &

mantener coustantes las condiciones de solidifcacién en el inters-
ticlo entre los rodillos, Pioho dispositivo regulador reacciona

& un cambio del consumo de enérgiw de los rodillos y en dependen~
clia del mlsmo se regula eintre otro la veloocidad de colada, que es
fin de la invenoidn mantener constante.

Tambidn se conone ys el sistema de préver, en un procedimien-
to de laminado en el cual se vierte también produecto fliildo en-
tre rodillos, una regulacidn uniforme de ambos eilindros, pero
diche regulacidn no se resliza durante el funcionamiento,

In el dibujo estd representado un ejemplo de realizacién del
dispositivo para la ejecucidén del prosedimiento seadn la inveneidn,
Bn el mismo se representa esguemiticamente : '

o la Fig. 1, en vista lateral, una instalacidn de colads
continua y laminado inmediatamente sucesivo ;

La Tig. 2, una vista en planta de la imstalacidn de la Fig, 1.

En la Fig. 1, a es una méquina de colada, b y ¢ los dos rodi-
1los de un tren horizontal de lamlnado. Dichos rodillos b y ¢ son
aocionados por un motor ¢ & través de una armadurs dd cilindros
y de una transmieién 4. Bl motor es a modo de motor sin grados
regulable progresivamente o bien, entre el motor y la transmisién,
estd intercaledo un cambio de wocidades de grados o sin grados
£ regulable bajo carga durante gl funcionamiento, Los dos rodillos
Ly ¢ son regulados simulténes y uniformemente por cuatro torni-
llos de presién g, engranajes eilfndricos h, arboles de acopla-
miento i, transmisiones de tomillo sin fin k ¥ traqamisionea de

engranaje 1 por un motor m, vertiecalmente ¢on respecto al plano

de colada o, 'y més precisamente dicha regulacién es calculada tan
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fuerte gue puede realizarse uua graduacién con toda presién de

los rodillos.

Para regular, una vez entrado el producto de laminado, el
sumento necesario de la velocidad periférica de los rodillos
de acuerdoc con la posicidn de los rodilles, el motor m u otre
punto del dispoﬁifivo de regulaci@n puede regular le transmisidn
entre el motor principal y los engranajes del tren del laminado,
0 bien el motor mismc mediante une correspondiente transmisidn
intermedia.

In la Pig. 2 estd Tepresentads una forma de realizacién de
una tal regulacién forzosa. El motor m es acoplado, a través de
un acoplamiento‘g {por ejemplo un acoplamiento magnéiko) y uns
transmisién intermedia P, 2l tornillo de graduscién del camblo
de regulacidn I. Con este sistems se pone primerc en Tuncionas
miento el solo tren de leminsdo haste que la plancha penqtra 6N
tre los cilindros y luego se embragen el motor m y el acoplamien-
to o, realiséndose simulténeamente le reguluciényaumentando pro-
poreionalmente la velocldad de leminado, Una vez alcanzado el la-
minado deseado, se desembragen el motor n y el acoplamiento g.
Purante el laminedo puedsn regularse independientemente, segin
sea negesario, la velocidad de laminado y la posicidn de los ¢i-
lindros. El camblo p puede también ser previsto a modo de cambio

de grados o reguleble sin grados.
KOTA
Se reivindican como de la Propia y nueva invencién ls propledad
¥y explotacién exclusivas de :
1). Un procedimiento para obtener producto laminado de una barra
de colada que sale sin interpupeidn de un molde de colsds de pa-
80, caracterizado por el hecho de que al cembiar el laminado se
mantiene oonstante le velocidad de ¢oleds y se modifica cada vez

simulténeamente la posicién y el nimero de revolrviones de los ol«

lindros.
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reivindicacidn 1), caracterizado por el hecho de estar ssopla=

' ! ; 'i,_} )
2). Dispositivo para la reslizacidn del procedim

110 dos de manera desembragable el dispositivo de accionamiento del
dispositivo de regulacidn y el drgano regulador del motor de
laminado,

‘3). Dispositivo segin la reivindicacién 2), caracterizado por
una disposicidn y éonatrucaién talgs del dispositive regulador

115 de posicidn{que por ejemplo actias asimulténeamente sobre ambos
rodillos), que el pleno y respectivamente el-eje principal de
la coguille y el plano medlano del interstiecioc entre los rodi-
1los coinciden siempre.

4). Procedimiento y dispositivo segén las snteriores reivindi-

120 caclones, caracterizados por constituir esencialmente :

Consta la presente memoria deacriptiva de cineco hojas nu~

meradas y mecanografisdas en una sola cara, a las que se adjun=

ta un plano pars su mejor comprensién,

Madrid, 16 de junio de 1943,
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