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MEMORIA DESCRIPTIVA
3333222433323 383 3322222323224 4

que se acowmpafia a la solicitud de una FPATENTE de INVENCION,
por VEINTE ANOS en ESPARA, a favor de THE BRITISH IRON AND
STEEL RESEARCH ASSOCIATION, residente en IONDRES W.1, (Ing-
laterra), 11 Park Iande, por:— " UN _METODO PARA LA PRODU-
CCION DE CHAPAS O FIEJES POR LAMINACION, O POR ESTIRADO
CON ESTAMPAS DE LA INDOLE ESPECIFICADA, Y EL APARATO PARA
LA BEJECUCION DE DICHO METODO *.

Prioridad:- Solicitud Inglesa N2 16.787/50 del 5 de Julio
de 1950.
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Ia presente invenc¢idn se refiere a un nétodo para la
produccidén de chapas o flejes por laminacidn, o por estira~
do con aostampas de superficies enfrentadas, de senaracidn
ainstable, vy el aparato para la ejecucidn de dicho métode.

Durante dicha produccidn, el material ore se introedu-
ce entre los cilfndros o superficies de eshampas enfrenta-
puede presentar distinto espesor y otras p
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das, cpiedades,
por su seccidn longitudingl y tranversal, como resultado
de tratamiento snberior. FEn los procedimisntos de lanina-

cidn o estirzdo conocidos, no se eliminan por co.pleto efi-

tas alteraciones de espesor, y en efecto, pueden producir-
se otras variaciones por los canbios en las condicilones de
laminacidn o =stirado.

In la actualidad, el mitodo usual para controlar el
espesor de la chapa o del fleje que emerge de un Hren de
laminacidn, reside en wuedir contuamente su espeso
un micrdmetro de contacto, segin va saliendo de los cilin-
dros, y en controlar manualmente los tornillos prisioneros
del cilindro que recibe la potencia, para asi ajustar la
distancia entre los cilindros cada vez Que Se presente una
variacidn del espesor deseado. Por lo general, se coloca
el micrdmetro a cierta distancia del lado de salida de los
c¢ilindros, de modo que un cambio del espesor, no se mani-
fiesta hasta algin tiempo después de que el material haya
pasado por los cilindros. Iuego existe otro retraso hasta
que el operario se dé cuenta y se prepare para hacer un.
ajuste de la posicidn de los cilindros. Al practicar este
ajuste, es muy probable que el operario exagere la correcc-
iédn, con lo que resulta que el espesor varia en un valor
medio. De esta manera, fina longitud sustancial del Tleje
descalibrado pasa por el tren.

Un objeto de la presente invencidén es é1 de proveer
un nétodo nuevo y perfeccionado para controlar el espesor
de la chapa o del fleje, que se ecstd produciendo.

Este método nuevo y perfeccionadc se basa en los si-
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ruientes hechos, los cuales para su mejor comprensidn se
explicardn en la siguiente descripcidn en relacidn con la
pasada de una tira de metal entre los cilindros, aun cuando
ficilnente se entenderd que icualmente pueden aplicarse a
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tiras &e otro nmaterial, » chanas d2 cualquier material con-
veniente, ¥ al e@stirado con estampas de la Indole especifi-
cada anterieXmehte.

F1 método para controlar el espesor de la tira, segin
la presente invencidn, depende de cierta relacidn entre la
fuerza separadora de los cilindros engendrada por la tira
que les atraviesa; el ajuste de cilindros que se define
cozo la distancia mininm entre los cilfndros en ausencia de
fuerza separadora; y del esresor de salida. Esta relzacidn
establece que la fuerza sepairadora es proporcional a la di-
ferencia entre el espesor de la tira saliente, y el ajuste
de cilindros. E1 factor de proporcionalidad, es la constan-
te eldstica del tren, comunmente denominado, el rebote del
tren., Un corolario de esta relacidn reside en que, si cual-
guier aumento de fuerza separadora es acompaiiada por un de-
erenento del ajuste de cilindros, igual al cambio de la fuer-
za separadora divida por el rebobte del tren, entonces, el
espesor de tira saliente permanecerd constante. De modo
andloga, si ha de conservarse el espesor constante de la ti-
ra sallente, entonces cualquier decremernto de la fuerza se-
paradora ha de estar acompafiado de un aumento del ajuste de
cilfndros, igual al cambio de fuerza separadora dividida
por el rebote del tren.

De acuerdo con la invencidn, esta relacidn entre los
cambios de la fuerza separadora y los cambios de los ajus-
tes de cilindros (ajuste de estampas), se nantiene constan-
te de manera que la tira (o chapa) emerja continuamente del
tren con el mismo espesor saliente.

‘ Puesto que pueden ocurrir diferencias de fuerza separa-
dora entre uno y otro lado de la tira, puede aplicarse el
método independientemente a cada uno de los mecanismos para
el ajuste de cilindros, que actuan sobre los dos extremos
del cilindro, y asi aseguran que el espesor en los dos bor-
des de la tira permanezca igual en ambos lados.. De esta
manera se conserva continuamente la unifornidad de galga en
sentido longitudinal y transversal,

Al aplicarse este nétodo a la produccidn de chapas o
tiras de metal, puede efectuarse la laminacidn o0 el estira-
do con el metal tanto en estado caliente conm eﬁ fric.

Al llevar esta invencidn a la préctica, se incorporan
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en el tren, ciertos elementos reguladores de carsa que res-—

ponden a las variaciones de la fuerza separadora v oque se
acoplan por medios mecdnicos, eléctricon y/o hidrdulicos
con los macanismos para el ajuste de cilfndros, de tal wa-
nera que se conserve conbtinuanente la relacidn deseada en—

o

tre los carbios de la fuerzs separadora I el sjuste de ci-
1indros.
Tma forma de aparato rediante 21 cual pueqe realizors
L d

la presente invencidn, se descr:
c

~

& e continuacidn, a titu-

on referencis a los dibujos
esguendticos que se acoipaian, ¥ en 1los cuvales:-

L%

Ia fig.l es una vista de seccidn latcral de un tren de

lo de ejemplo exclusivamente

laninacidn para la ejecucidn de 1n ivrencidne,

Ta fig.2 es una vista de extrero del tren de laninacidn
secin la fiz.l.

Ia £ige3 es una vista laleral de un mecanismo de des-
plazamiento de cilindro que responde a los carbios del ajus—
te de cilindros,

Ia fig.4 es un esquena del dlSpoqwtlvo de coatrol para
el aparato,.

Ta fiz.5 es una vista parecida a la de la fig.2 de un

5

tren que utiliza estampas de la Indole de referencia an-
terior, y que puede emplearse con el dispositivo de control
en lugar del tren de laminacién,

Con referencia a los dibujos, las figs. 1 & 2 muestran
un tren de laminacidn muy parecido a los trenes convencio-
nales empleados para la laminacidn de acero, y que compren-
de cilindros desbastadores (10) alojados en ampucsas de apo-
vo superiores e inferiores (11 & 12) respectivanente, las
cuales a su vez se montan en la caja de lanminacidn (13).
Bste tren, sin embargo, se modifica frente a la Torma con-
vencional, por el hecho de sustituir los tornillos de ajus-
te para los cilfndros, normalmente accionados a mano, por
machos de mando hidréulico (14) que operan en los cilindros
(15). E1 extremo libre de cada macho (14), se apoya en un
elenento c¢ilindrico (16), que convenientemente puede hacer-
se de acero, y que lleva en torno de su periferia cierto
admero de extensdnetros eldetricos (17), d- acuerdo con la
deserineidn en la Patente Inglesa N2 626206. Debido a la.
intevposicidn de los elementor ¢ilfudricos (17) entre l1as
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Ceilindrmos [18), 1a reszsuencia de las galcozs (17) depende-

ampussas superiores (11) v los machos de ajuste para los

rd del gra do de compresidn de dichos elemontes (16) y,por
lo Fanto, variard con los cambins de la Tuerza %eparadora.

Ios cambios en el ajuste de cilfrdros se controlan por
los registradores (18), uro de los cuales se uonta entre la
parte suverior de cada una de las anpuesas supeviorss (11)
v el lado inferior de la parte superior de la caja (13).
Sepin se muestra detalladamente en 1n Fig.?, ¢nda registra-
dor (12) courrende una varilla corrediza (12) cue atravie-
sa 1a base de un alojamiecnto (20) 7 estd provista de un
cono (21) en su extremc superior., Dicha varilla (1%9) se
hace preferentemente de un metal con un coeficlente de di-
latacidn muy bajo. s Aos brazos volados (22) se sujetan
por un extremo a la parte superior del alojaniento, estan-
do sus extremos librés eén contacte con la superficie del
cono (21). Dichos brazos volados (22) estin provistos de
extensdmetros eléetricos (237), que se disponen de tal mane-
ra que cualquier flexidn de los brazos (22), debido al mo-
vimiento de la varilla (19), produce un cambio en la resis-
tencia de las galgas (23). Il alojamiento (20) se enclerra
en una camisa de enfriamiento por agua (24). De esta mane-
ra las variaciones de disbancia entre los extremos de los
cilfndros a los que se ajuste el registrador particular,
produce un cambio en la resistencia de las galgas (23).

Con referencia a la fig.#, los extensduetros (17)
incorporan en un sistema de puenté Wheatstone con compensa-
dor de temperatura (25) -viase la Patente Inglesa 1262£209-
en tanto que los extensdmetros (23) se incorporan en un His-
tema anflogo (26). Anmbos sistemas (25 % 26), reciben corri
ente alterna con uwna frecuencia de 5CC c¢lclos por segundo

desde una fuente (27). FEl sininistro pera el sistema (2%
Se deriva por un estabilizador (28) ¢us asecurs una entra-

da de tensidn sustancialnente constanbte para el
en Ltanto que el suainistro vara el sistena (26)

- L d .

a través de un compansador de Lensi
desde los puentes (25 & 26), se alir
a auplificadcres y denoduladores ¢o

salida de coirisnbte continna
ajy &l

Pl

pml

ics = una Lobina (32).
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de los sistemas (25 & 26) dependerdn del ajuste de cilfndros
v ¢a la fuverza separadora., Io enbtrada de tensidn para el
siotena (26) vy el incremento de los amplificadores (30 2 31)

se ajnstan de manera que, con el deseadn espesor saliente
del moterial, las salidas de los denodnladores (20 & 31)

son ipusles, de wnodo que el voltaje a t?ﬁvés de la bobina
(22) en cero. Cualquier camblo de fuevza separadora produ-
eido por una variacidn del valor deseado en el espesor sali-

b d

ente, por lo tanto producird una tensidn dessquilibrada en
la bobina (Z2). ,

" Ia bobina (32) se enrolla sobre un micleo (33) ¥ se
mreve dentro de un campo polarizador constituido por un
imin permanente (34) contra la presidn de resortes de retrd-
ceso (46). Fl nilcleo (33) se conecta con el &umbolo (35) de
una wilvula hidriulica diferencial (38) que controla el su-—
ministro de Tluido a baja presidn desde una entrada (37) a
uno u otro lado de un émbolo de doble efecto (38), de mane-
ra normal. ILa presidn que actida sobre el émbolo (38) se mo-
difica mediante un intensificador de fluido (39) que se co-
necta por el tubo (40) con los machos (14). T1 inbensifica=-
dor funciona de tal manera que se amplifica la presidn del
dmbolo (38) cuando ha de aplicarse nayor presidn a los ma-
chos (14) para la correccidn del ajuste de c131¢6roa, en
tanto cuec se consigue una reduccidn de presidn en el inten-
sificador (39), al desplazarse el dubolo (38) en la direce-
idn opuesta. De este modo una tensidn desequilibrada en 1a
bobina (%Z2) producird un moviniento del A:bolo (35), depen-
dirndo la direccidn del movimiento de la polaridsd del vole
taje desequilibrado,Ael cual a su vez dependerd ael aunen—
tenho del &mbolo 75

N~

to & fecreansnto del espesor. EI movin
a s verz produce un canbio en &l ajnate de cilindror, al
caal fe Aivice en tal sertide ave modificard 1n salida éal
sirlora (25) ¥ redueird la tensidn dssequilibrada a cere,
era se comnserva sushbancialronte 1a relacidn de-
1z fuerza separadora ¥ el ajuste de ¢iiindros,
To fis.5 muestra una caja de eshampac (413 aue puede
utilizarse de manora andloga a la del Hren de la fir.l. Ia
caja de estampas (41) coul

Tende

1leras superior e infe-

rior (42 & 43) respectivanente, cue pueden hincerse DOr ejen~
cero o carbure metdlico. Ia hilern infarior (43)
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se aroya en un bloque de retencidn (44) que se sujeta en la
caja e estampas (#41), en +tantio gne la hilera superior (42)
se nonta en el bloque de retencidn (45) a nodo Ge ser des—
plazable con relacidn a la otra hilera (43) para asi efec-
tuar el reglaje del ajuste de estampas (lo que corresionde
al ajuste de cilfndros en el caso del tren de lav13a01on)
ILa ca Jja de estampas incluyve machos de mando hidrdulico (14)
que operan en los cilfndros (15), un elemento cilfndrico in-
terpuesto (16) provisto de los extensdmetros eléctricos(l?)
y registradores (18), todos idénticos con los ya‘descritos
en relacidn ccn el tren de laminacidn de las figs. 1 a &4,

El dispositivo de control asismismo se parece a aquél. que
sqﬁ@eséribié al referirse 2 las figs 1 a 4, por lo que re-
sulta innecesario mds deseripecidn.

Aun cuando en las disposiciones an uerloernte descri-
tas se han colocado los distintos resuladores para producir
sefiales eléctricas que varian de acuerdo con las alteracio-
nes de la fuerza separadora y los ajustes de cilindros (es-
mpas), que luego efectilan ¢l control por nedios hidrduli-~

t'}‘

cos, se comprenderd que alternativamcnte pucde efectuarse
el control por nedios mecdnicos ¢ fluidos exclusivamente o
por combinaciones de é&stas v/0 con medios elec%?iCO%.
Se apreciard que .en contraste con el método novaal exi—
erte, a que ya se hizo referencia anteriormsnte, el reo-

e

laje del esresor del unaterial se efeetla mientras se encuen-
tra dste entre los cilindras o estanpss, practicindone la
correccidn con el reobtraso exelusive e inbrinseco del meca-—
nismo de control,.

Fecha 1la descripeidn proceden te, a £olo Hftulo indicn-
tivo ¥ no ’xmltatlvo, e Precise afiadir que los detalles de

rr)

realizacifn de ls idea expuesta, puedan veriﬁr, ain que por
ello canbio la esencia de la invencidn, cve es 1a que se

reivinGica en la sipuiente:=-
1 O T A

an resunen:—- La Falente de Tovencidn éduyo reri

solicita, recaerd sobre las aigvientes wreivi LCLCWP]J

1).- DI METODO PARA I TFRODUCCIOIT DE CIIAPAS © FLEJ“?
POR LAMINACION, O PCR BSTIRADO CCOR ESTANPAS DE LA INDCIE
ESPECIFICADA, Y EL APARATO PARA TA BJECUCION DT DICHO [T~

TODO, que comprende medilos para el reglaje del aJUFue de
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leriores, en el cual cada extremo dsl ciiindro o de 1s

cilindros o estampas con cualquier variacidn de la fuerza
separadora, de modo que un aumento o decremeénto de fuerza
separadora €5 acompaliado por un decremento o aunento res-
pectivanente del ajuste de c¢ilindros o estampas, el cual es
iznal al canbio de la fuerza separadora dividida por el re-
bote del tren, por lo que el espesor de la chapa o del Fleje
saliente se mantiene sustancialmente constantbe. )

2).- Un método y aparato, segin la reivindicacidn an=-
terior, en el cual los caiblos de la fuerza seharadora gue
se presentan en cada extremo de los cilindros o estamnas se
regulan independientemente, corrigiéndose sinultaneamcnte el
ajuste en el extremo asociado, de manera gue =l espesor de
los dos bordes de la chapa o del fleje saliente secan sustan-
cialmente iguales.

3).=- Un método y aparato, Segin las reivindicaciones anw
teriores, que comprende elementos de laminacidn o de estira-
do por los cuales se estira el material, un dicpositivo para
medir los cambios de la fuerza senaradora entre dichos ele-

mertos, y un dispositivo para el reglaje del ajuste de ci-
1lindros o estampas, de acuerdo con Cichos cantios, de ncdo

-

que cualguier awrento o decrenmnto de fuersa separadora es

acompafiado por un decrenento o auvento renpectivasente de
juoste de oil{ndros

mal al caztio de fuerrsa separadora dividido nor 2l rebote

dicho ajuste, siendo dicho ca~tio de =

ld‘f‘»l tren, onovw 1o que el especor de o f}_rgje S8

liarnte se nantieorne sustancialmente conctaonc
v d
Y .= Un nitodo y aparabto, sex’n aciones an-—

tertoros, on el cunal el dispositivo para medir 1ag anrbhios

nerte Jos cambios de la fuerza separadora que se presentan
adaptindose &l

enn cada extremo de los cilfndros o estampas,
dispositivo para el reglaje del ajusthe de eilindros o estam-
oo Jof < o J 4

pas = nodo de regular simultaneamente el ajuste en el exire-
mo asociado, para asi consepulr gue el es 2
sordes de la chapa o del fleje saliente sean 5ustanaialmonte
iguales. _
6).~ Un nétodo y aparato, sezin las reivindicaciones an-
&

n
Lbo/
[OR R
J)
3
7

i

pa sunerior, se aloja en una ampucsa de apoyo cuya poalcion
e debermina mediante un elenento de ajuste, garﬁcﬁerizadq
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porque el dispositivo para medir los erglajes del ajuste
de cilindros o estampas comprende un ehemento interpuesto
entre cada ampuesa y la caja de cilindros o estampas fija.
6).~ Un mftodo y aparato, Sezin las reivindicaciones
teriores, en el cual dicho elemento comprende, por lo ne-
nos, una pieza metdlica provista de extensdmetros eléctricos
por los que se producen sefiales eléctrices que varian de
acuerdo con el reglaje del ajuste de cilindros o estampas.

7) .- Un nétodo y aparato, segin las reivindicacliones
anteriores, en el cual el cilindrc o la estaupa superior se
aloja en ampuesas de apoyo, de posicidn ajustable, caracte-
rizado porque el dispositivo para regular los canbios de
fuerza separadora comprende un elenento susceptible de va-
riaciones de¢ esfuerzo correspondientes a los cambios de
fuerza senaradora.

8) .~ Un nétodo y aparato, seclin las reivindice
anteriores, en el cual el elenento suscentible de variacl
nes de esfuerzo estd provisto de eztensémgtros elév;TICOS,
por los que se producen selinles eldctrice e
acuerdo con 1los cambios de la fuewga senarsdora

9).~ Tn nésodo ¥ aparato, sein 3

~ R
anteriores, °n el cual l:=5 scilales
B . X . 4 1
el ajuste de cilindroes o estanpas

o cualqaigr'va-

respectivavente, se comparan, procurando gu

. . . - » L S k] A
riacidn de una rolacidn deseada efectiie =1 rezlaje del ajushqg
e cilindros o estampas, de bal 1 n
les ~lécetricas dentro de dicha relnc EYe

; 0
anteriores, v ol cual cada @*nrg de cAue“»S"tTo? lTorma
nerte de wn sistema de.pufnte en ol gue los variaciones da
la fuerza separadora producen un deseqnilitrio del sinvena
dn pucnbte respectivo, por lo gue ge desarrclla una sefial

e¢1fchrica qye se utiliza para efzctuar el reclaje de dick
ajuske de ¢ilfndros o estanmpas, &1 cnal a su vez Droduce un
des éfuLl brio en el otro sistena de nuentg, por 1o Gue se
desarrolls obra sefal que neutralizn la sefial desarroilada
en el primer sistema de puenta,

11) .= Tn m8todo y aparato, sep
anterisres, en el cual dicha primera seila
Nacer funcionar un mecanismo i
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laje de dicho ajuste de cilindros o estampas.

12).- Se reivindica, por Ultimo, como objeto sobre el
gue ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:-
" UN METODO PARA LA PRODUCCION DE CIAPAS O FLEJES POR IALI-
NACION, O POR ESTIRADO CON ESTALIPAS DL LA INDCLE ESFECIFICA-
DA, Y EL APARATO PARA LA BJECUCICKN DE DICHO 1XITODO ™,

Todo coﬁforme queda descrita en la presente lemoria
gue consta de diez pdginas escritas a mdquina y los dibujos

que se aconmpafian.

Madrid, a 3 de Julio de 1.951.
AIBONSO UNGRIA.
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