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MEMORIA DESCRIPTIVA

94 16%8

Este patente se refilere conforme indica su e~
nunciado, & unes mejoras introducidas en los equipos de

leminacidén de fleje metdlico continuo, - - = = = = = =

Los procesos de laminacidén cominmente seguidos
para reducir progreivamente el espesor de una bende ocon-
tinue de fleje metélico, consisten generalmente en hacer
pasar por el tren de leminecidn la totelidad del fleje
diéminuyendo progresivemente la separacién de los rodi-
llos del laminador despuée de cada periodo completo de
paso de la totalidad de la referida banda de fleje, ocon
objeto de que después de efectusdas un determinado ni-

mero de pasedas, se consige el espesor deseadoe = = =~ —

Estos procedimientos adolecen del inconvenien-
te de que el tiempo que se invierte para realizar la ope- .
racién de rebajer el espesor del fleje haste lleger a
las dimensiones deseades, viene mltiplicado, como es
logico, por el nimero de veces que la totalidad de la
banda de fleje tiene que pesar por el leminador. Ademés,
todo ello supone el engorro de tener que modificar le
geparacidén de los rodillos de leminecidén después de ocede
peso por los miemos de la bande de fleje, lo que trae
como consecuencia la expoaioién a errores en la opera-
cidén de laminado. Por otra parte, el hecho de tener que
descargar el rollo de fleje cade vez que éste ha pasado
por el lamjnedor y monterlo de nuevo & le entrada del
mismo pare el nuevo paso, resulia molesto, ya que es bas-~
tente corriente tener que efectuar el leminedo del fle-

je en cinco o seis etapas sucepives de paso por los ro-
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dillos de laminaeion.

Segin todo lo expuesto, seria deseable que las'
6peraciones de laninado se sucedleran segﬁn un proceso de
fabricacidn que no requiriers que el fleje pasase més de
une vez por un mipmo tren de laminacién, lo cuel supon-
dria un considerable shorro de tiempo a le par que una
meyor segurided en su ejecucion, ya que con ello se evi-
terie le carge y descerges del rollo as{ como la manipy: -~
lacion de los rodillos de leminscidn., = = = = = = = = =

Con objeto de eviter todos los inconvenientes
sefislados anteriormente, es por lo que se han ldeado les
mejoras & que se contrae la presente Patente de Intro-
duccidén las cumles se caracterizan porgue la operacién
de laminedo se realize en diversas fases sucesivas intro-
duclendo el flejle metdlico en varios leminadores slinee-
dos que forman perte de un solo bloque, el cual compren-
de ssimismo todds los dispositivos necesarios pars guiar
y corter el fleje asi como un dispositivo pere eliser

BUS DOTAES., = = = = = = = - - - - - - —__——— - - - -

Otra ceracter{stice de las mismas mejoras con-
siste en que cada uno de los leminedores de que estd pro-~
visto el bloque entes mencionado, es acclonado indepen—
dientements y estd constituf{do por dos rodillos, cade uno
de los cuasles es soportado por dos cojilnetes, estandp en
contacto cada par de cojinetes pertenecientes e un mismo
ledo del laminedor, por intermedio de wnos resortes dis-
puestos de tal suerte que permiten el ajuste de los cilin-
droe de laminacidn presionando exterliormente cads par de

cojinetes en contacto. = = = = = - - - - .o - .- - -~
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Otre carecteri{stica consiste en que el dispo-_
gltivo alisador de bordes comprende dos elementos simé-
tricos independientes eptvs perae soportar cada uno de
ellos une cuchille de posioién fijeble situeda oblicue-
mente a la direccion de avence del fleje, quedando apli-
cados dichos elementos, sobre el menclonado fleje gra-
cies e la presidén reciproce que les comunice une ermadu-

re €185t108. = = = = = = = - - - - — - - - - - -

Asimismo resulta caeracter{stico el hecho de
que el dispositivo de corte estd constitufdo por un ele-
mento ocortante giratorio que se preciplte por su propio
peso éobre el fleje metalico, el accloner eléctricamente

un gatillo que 1lo retiene en una posicién superior. = -

Para facilitar la compresion de las ideas
precedentes dendo & conocer al mismo tiempo dlversos de~
talles de orden construectivo, se describe seguidamente
une forms de reslizecion de las presentes mejores, ha-
ciendo referencia a los planos que acompaflan esta memo-
ries, los cualeg, dado su fin primordialmente ilustrati-
vo, deberan ser interpretados como desprovistos de todo
alcance limitetivo respecto & la emplitud de la protec-
cién legel que se solicita. En los dibujos: = = = = = =

Figura 1, representa en alzado el blogque que

contiene log diversos lamincdores. = = = = «w = = - = =

Figura 2, es una vista en plenta del conjunto

de laminedores con sus elementos de accionamiento. - -

. Figurs 3, representa el meceniemo de cortado
del fleje met8liC0. — = = = = = = = = = = = = = = = = =
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Pigura 4, es un detalle en perspective de un

rodillo de laminecidon y sus dos cojinetes. - - -—- -

Figura 5, representa uno de los elementos de

glisado de bordes, en planta y alzado. - — - = = ~ - -

Figura 6, es una viste en perspectiva de la

ermadure elfsticg, — = = = = = = = = = = = = = = = - -

Con respecto & dichas figures y e los nimeros
que sobre ellas indicen las distintas partes y detalles
del equipo de laminecidn mejorado con que & t{tulo de
ejemplo se ha ilustrado la presente memoria, su descrip-

cidn es oomo sigues — = = = = = = = = = = = = = - - -

Ceda uno de los laminadores (1), (2), (3) re=
presentedos en figures 1 y 2 comprende un per de rodi-
1los (4) soportedos por los cojinetes (5) y (6), cuyo
detalle ha sido representado en perspectiva en figura
4, Dichos cojinetes han eido provistos con un par de alo-
Jjemientos cilindricos (7), en los cuales se alojan sen-—
dos resortes (8) que obllgan a qﬁe el per de cilindros
de cada leminador se mentengen separados el ceger la ac-
cidén de los elementos reguladores de presién (9), (10)

y (11). Los jeminedores (1), (2) y (3) se monten forman-
do un eolo blogue sobre un bastidor (12) provieto de la
bandeja (13) pera la recoglda del acelite de lubrificecion

y refrigeraoifn. = = = = = = = = - - == - === ===

El socionamiento de cada laminador ee indepen~
diente y se realize medlante los motores (14), (15) ¥
(16) representados en figura 2, los cuales, previe re-

duccidn, transmiten su movimiento por medilo de las unio-
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- mes cardan (17), (18), y (19) con objeto d;bque al va-

rier la posicidn relativa de los rodillos de laminacidn

el movimiento siga trensmitiéndose sin ninguna dificul-—

El dispositivo alisador de bordee he sido re-
presentaedo en figura 5, y consiste esenclielmente en uns
caje (20) que esté provista de un alojamiento prisméti-
co (21), en el que se introduce le cuchilla (22), cuya
posicion puede variarse mediente el tornillo (23) y fi-
jarse mediante el tornillo de fijacidén (24). Con objeto
de que la viruta desprendida de le benda de fleje meta-
1ico tengs féecil ecceso al exterior, la caje (20) antes
mencionads ests provietq de una gegunda cavided prismé-
tica (25). Existen en total dos aiepositivos alisadores
de los bordes cuye constitucién es idéntica, peroc dis-
puestos simétricemente y estén provietos oada uno de
ellos de un tornillo de fijecion (26) apto para intro-
ducirse en las cavidades (27) de un soporte representedo
en figure 2, que ve adosedo en uno cualgulera de los le~-
minedores, y que en este caso particuler es & la selida
del primer laminador. Los dos disposiltivos de alisado
de bordes mencionedos, ven provistos de los orificios
(28) y (29) en los que se introducen les extremidedes re-
dondeadas (30) y (31) de loe dos brazos moviles de al ar-
medure elastice fepresentada en figurae 6. Dichos bragzos
son méviles grecias e las rétulas (32) y (33), mantenién~
dose en posicién por medio de Llosmesortes (33') y (34).
Las otras dos eitremidadea redondeadas (35) y (36) se in-
troducen en loe otros dos orificlos anélogos a los (28)
y (29) que se han practicado en el otro elemento simétri-
o e 8liBBd0, = = = = = = = = - - = - - - .- - - - - -
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Con objeto de que si por alguna';gaéa fortui-
ta se produjera le rotura del fleje metalico en el in-
terior de los laminadores ocasionando la acumulacién
del mismo, e inclusoc el deterioro de los rodillos de la-
150. minacidén, se ha provisto & la instalacidn de un disposi-
tivo pare cortar el fleje instenténesmente, el cual he
gido representedo en alzado en figura 3, ¥ estd consti-
tufdo por un cilindro (37) en el cusl va montada una
cuchille (38), la cuel quede retenida en una posicion
155. superior gracias & un gatillo (39) que es mccionedo e~
1éctricamente al cerrer el circuito mediante el interrup-
tor (40), el cuel hace que elrelectroimén (41) quede e~
nerglizado atrayendo al gatlllo (39),'oon lo cual la cu-~
chille (38) queds libre precipiténdose sobre el fleje
160. gracias al desequilibrio producido en el cilindro (37)
por los orificios (42), (43) y (44) precticados en el
mismo. Para restituir a su posicidén inieisl la cuchille
de corte una vez se ha precipitado sobre el fleje, ge -
he dispuesto la rueds dentada (45) solidaria del cilin-
165, dro (37), la cual engrana con otra rueds (46), parte de
1a cusl estd en contacto con el exterior a través de
una renure practicada en la pered (47), con lo cuel ac-
cionendo manualmente dicha rueda (46) se actia sobre el

oilindro (37) situado en el interior. - = = = = = - =

170. El fleje metédlico que he de someterse a la
operacion de laminado va errollaedo a une bobine metéli-
ca (48) provista de un pié (49) y una base de fundicicn
(50), siendo desarrollado de diche bobina gracies a la
traccidn que le comunica el primer laminedor, introdu~-

175. ciéndose en primer luger en el dispositivo de guiado
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y tree pares de cllindros de eje vertical que van aco-
pledos mediante un soporte adecuado al primer puesto de
lamineecidn. Después de heber sufrido el referido fleje
una primers laminecidn se le somete al alissdo de sus
bordes, ya que por muy perfecto que sea el perfil de

los rodilloe de laminacidn y a pesar de que los esfuer-
zos de laminado se ejercen en el sentido longitudinal
del fleje, siempre me presenten en loe bordes de dicho
fleje ciertas grietas transverseles cuye longitud tlen-—
de a ir en sumento en los sucesivos pasos de 1aminaoién,
lo cuel hace que en los procesos eﬁ que el fleje. tiene
que sufrir posteriores operaciones de estirado o elebea-
do, se produzcan frecuentes roturas del mismo por he-
ber progresadc aquellas grietas hacla el centro de le
bande metdlica. Con objeto de evitar que los rodillos

de laminaciodn eufran elevaciones excesliveg de temperatu-
ra, se refrigeran éstos con acelte a presion inysctado
mediaente la correspondiente bombe de alimentaoién, lo~-
gréndose la refrigeracidn del eceite el introducirlo en

el refrigerente (52), recorrido exteriormente por ague.-

Con les mejorasm descritas se evitan todos los
inconvenientes mencionados al principio de este memoris,
ye qﬁe el tiempo invertido en el laminado, esigulendo es-
te proceso, queda dividido por el numero de pasos de le-
minecion que en el fleje se realicen, logrando al mismo
tiempo une mayor perfeccién en el fleje terminado que-
dando sus bordes totalmente exentos de rugosidades. Al
mismo tiempo se consigue que el proceso se desarrolle

con las meximes garantiae de seguridaed, ye que cualguier
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posible averie para le instelacidm producigg por aglo-
meraciones de fleje en el interior de los distintos le-
minadores, se evita mediente el dispositivo de corte ins-
tanténeo, cuyos interruptores de mando pueden ser insta-

lados en diversoes lugares de la instelacidn, - = = = = =

Habliendo efectuado la descripcién que precede
debe hacerse constar que en le realizacion de esta Pa-
tente de Introduceidn por diez afios podrén aplicarse
todas las varientes de detalle que la experiencie y la
préctica puedan mconsejar en cuanto & dimensiones, nu-
mero - de elemsntos ihtegrantea, materliales empleados en
la construécién de los mismos ¥y demés circunstencias ac-
cesorlas, siempre que con ello no se desvirtie su esen-
cialidad, que es la qﬁe se resume y conoreta en la pri-
mere de les reivindiceciones gque siguen, ya sea consi-
deradavaisladamente, ya sea considerada Junto con una
o varias de les reivindicaciones restantes, en sus com-

bineciones técnicamente posibled, = = = = = = = = = = =

N O T A

Se declaran de novedad, utilidad y propledad
para todo el territorio espeficl y sus colonias, las si-

gulented: -« = = =« - = - - 0 - -~ —_——— e - - —— -

REIVINDICACIONES

18.- Mejores introducides en los equipos de
leminacidn de fleje metélico continuo, caracterizedas
porgue le operacién de leminado se realiza en diversas

fases sucesives introduciendo el fleje antes mencionado
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en varios laminadores elineados que forman par

#olo bloque, el cuel comprende asimismo todos los dige
poaitivos necesarios pars guier ¥ oortar el fleje, as{

como un dispositivo pars alisar sus bordeg., = = - — -

28 ,~ Mejoras introducidas en los equipos de
leminacidn de fleje metdlico continuo, segin la rei-
vindteacion anterior, caramoterizadas borgue cada uno
de los laminadores de que estd provieto el bloque an-
tes mencionado, es accilonado independientemente vy estéd
constituido por dos rodillos cads uno de los cuales es
soportedo por dos oojinetes, estendo en contacto cada
bar de cojinetes correepondientes a un mismo lado del
leminedor, por intermed;o e un paer de resortes dispueg=-
tos de tal suerte que permiten el ajuste de los cilin-
dros de leminseidn bresionendo exteriormente sobre cads

par de cojinetes en contacto. = = = = = = o - — _ _ _

3.=- Mejorés introdueidas'en los.equiposkde
laminacion de fleje metdlico continuo, segin la reivin-
dicacion primere, ceracterizedss porque el dispositivo
alisador de bordes comprende dos elementos simétricos
indepen@ientes eptos paras soportar cade uno de ellos u-
na cuchilla de posicidn fijable situsda oblicuamente a
la direccidn de evance del fleje, quedando eplicados di-
choe elementos sobre el mencionedo fleje, gracies a lsg

presion reciproca que les cominics une aermedure eldetica.

48 .~ VMejoras introducidas en los equipos de
leminacion de fleje metdlico continuo, segin 1a reivin-
dicacidn primera, cerascterizadas porque el dispositivo

de corte estéd conetitufdo por un elemento cortante glram-

SRR
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torio que se Precipita por su propio peso sobgé el fleje
metélico al accionar eléctricamente un €atillo que lo re-

tiene en una posicidn BUPBrior. = = = = = o o o o o o

5&.- "MEJORAS INTRODUCIDAS EN LOS EQUIPOS DE
LAMINACION DE FLEJE METALICO CONTINUO", = = = = = = = =

Todo ello conforme se describe ¥ reivindicsa
en la presente memoris que conste de once hojas foliadas
Yy mecenografiades por une sole de sus carss y una hoja

de dibujos que la ilustran, = = = - - - - .- -

Madrid, 20 de Abril de 1.958
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