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"Perfeccionamientos en aparatos reversibles

de laminacidn de desbastado".

— e e ome  awe e e

Puji Iron & Steel Company Limited, entidad japonesa,
residente en No. 10-1, 3-chome, Marunouchi, Chiyoda-

ku, Tokyo, Japén.

Egte invento se refiere a un aparato para la
fabricaecién de vigas en doble T, en el que se laminan en

caliente las vigas en H, en I o de formas modificadas de

~ éstas, con una eficiencia elevada, partiendo de materia-

les tales como acero corriente bajo en carbono, acero al
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carbono de elevada resistencia.a la tensidn, acero hiper-—
registente hipo-aleado, a%ero anticorrosivo de gran resig
tencia a le traccidn, etc} y las vigas en doble T, en I,
o derivadas de las mismaé, pueden obtenerse con ventaja
partiendo de mater%ales d? resistencis eievada al lamina-

do o pueden fabricarse vehtajosamente de todos estos tipos

'y de espesores sumamente reducidos.

Se hace constah que las denominaciones viga en
doble T, viga en I, o viga de tipos modificados de estas
secciones, se aplican en:este caso a las vigas‘de acero
dotadas de formas combin;das tales que se hallan compren-
didas entre los limites de dimensiones de 100 a 1.000 mm,
de altura y de 4 a 50 mm; de espesor de alma; de 50 a 450
mn. de enchura y de 5,5 a }5 mm. de espesor ‘de las alas,

que a continuaecidn se llamarén vigas en H.

En el procedimiento corriente de laminacién de
vigas en H, se adopta uné disposicidén en la que una serie
de trenes de laminacién universales, provistos de cilin-
dros o rodillos horizontéles ¥y verticales, practicamente en
el mismo plano, y una serie de rodillos laminadores de los
bordes de las alas, consﬁituyen un grupo de laminadores o
trenes de desbastado revérsibles, 0 une serie de grupos
de leminadores reversiblés de desbastado, que se montan en
posiciones separadas, de ‘tal modo que los materiales de ace
ro jemis se prolongarén & través de mds de dos grupos a la
vez, y se acoplan laminadores Qtrenes de acabado a distan-
cias adecuadas, o se acude a una disposicidn en la que,
para la elaboracidn de méteriales de acero sometidos a
operaciones adecuadas de?laminacién preliminar, en lugar

del grupo citado de lamiﬁadores reversibles de desbastado,
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se utilizan grupos de laminadores de dos o tres rodillos

con cilindros calibrados, péra el trabajo de dichos mate

- riales en caliente.

hY

Sin embargo, en todos estos procedimientos, un
material de acero jamds recibird una traccidn efectiva

debide a una pasads de laminado y, &l mismo tiempo por

.medio de més de dos series de trenes universales de des-—

bastado, y a causa de las largas distancias a los prdéxi~
mos grupos de trenes desbastédores, se precisa un periodo
prolongﬁdo para trasladar el;material de acero, dando esto
por resultado un mayor perioao de tiempo para el proceso
de desbasfado, acompafiado pof descensos de temperaturs

en los materiales de acero yfpor aumentos en la resisten
cia al leminado, que introduqirén ciertas limitaciones

en la eficiencia del mismo y dardn lugar a dificultades

en la fabricacidén de las vigas mencionadas de espesor

may reducido partiendo de matgriales de elevada resisten-
cia &l laminado. -

Los objetos de este;invento, asi como sus nue-
vas caracteristicas y venmajaé, se comprenderén méds come
pletamente considerando la descripcidn siguiente en com-
binacidn con los dibujos adjuﬁtos, en los que:

Las figuras 1 y 2 son vistas generales en pers

‘pective que representan partes esenciales de este inven-

to; la figura 3 (a), (b), (c):son conjuntos reversibles

de laminadores de desbastédo,?de acuerdo con este inven—
to; la figura 4 es una vista ééneral en planta que repre-
senta una construcecidn de esteiinvento;la figura 5 es unal
zado representativo de le oonsfruccién de un tren universal

de desbastedo; la figwra 6 es un alzedo que representa un
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tren de désbastadoAde ios bordes de las alas, y la figura
7 es un alzado en el que se representa la construccidn de
un tren universal pare el laminado de acabado.

Este invento 'se refiere a un aparato para la
fabricacidn de Vigas eﬁ doble T, destinado a eliminar
las dificultades antés:citadas de los trenes de lamina-
cién, por la disposicién, visible en la figura 1, en la
que un laminador A2 para bordes de alas se coloca en el
centro entre dos juegoé Al y AB de laminadores universa-
les de desbastado, reversibles, y estos tres grupos de

laminadores o trenes se montan adyacentes entre si, en

serie, de tal modo que:los materiales pueden hacerse pa-

sar a través de los pares de rodillos, simulténeamente,

formando asi uno o més grupos de laminadores reversibles
de desbastado y, como sé'indioa en la figura 2, cada gru-
po reversible de laminacidn de desbastado trabajard con
una elevada éficiencia de laminado por paso simultaneo y
reversible de una pieza en trabajo,.y las viges en doble
T se obtienen ventajosa@ente de vigas de este tipo, de
espesor extremadamente ?educido o de materiales dotados
de elevada resistencia él laminado,

En la figura 3, la descripcidn anterior se re-—
fiere al grupo a, sin eﬁbargo puede disponerse un grupo
tal como b, dotado de un conjunto adicional A4 0 lamina-
dor de bordes de alas, u otro dispositivo ¢ qﬁe contenga
dos grupos adicionales A ’ A5 de laminadores de bordes de
alas, puede hallarse diéponible para formar grupos rever-
sibles, en serie, de laminacién de desbastado, en los que
la primere pasada se facilita debido a los dispositivos

a, b, vy ¢, y las formas de los bordes de las alas se pue-
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den obtener con precisidn.

En cuanto a ios trenes universales de desbag-~
tado de este invento,-iueden eiegirse cualesquiera tipos
de estos; por ejemplog tipo supérior abierto, superior
cerrado, acorazado, iﬁcluido, de barra cruzada, de rodi-
llos verticales de impulsidn, de rodillos verticales sin
impulsién, de rodillos verticales con cilindros de refuer
z0y, etCe ,

Y con respeéto a los laminadores de los bordes
de las alas, pueden eiegifse opcionalmente, cualesquiera
de los tipos utilizados, por ejemplo, superiop abierto,
supefior, incluido, dé barra cruzada, de cubierta mévil,
acorazado, etc. . 4 |

En la figuré 4, I es un laminador de desbastado
reversible, 2 es un laminador de terminado, 1l es el pri-
mef laminador universal de desbastado, 12 es un laminador

para bordes de'alas, 13 es un segundo laminador universal

. de desbastado, a, a' son cilindros verticales, b, b' son

rodillos horizontales; ¢y, ¢' son rodillos para el lamina-
do de los bordes de aias, I, es la distancia entre las
lineas centrales del primer laminador universal de des-—
bastado y del segundo;laminador universal de desbastado
que es de 8840 mm; L, es la distancia entre las lineas cen
trales del segundo laﬁinador de desbastado y del laminador
de terminado, que es ﬁe 92.855 mm. I, se hace suficiente-
mente reducida con respecto a la lohgitud de materiales
de acero a laminar, y Lz'se hace suficientemente grande
en comparacién con la longitud de aproximadamente 80,000
mm (longitud terminada) de materiales de acero a laminar

¥ en el grupo reversible de laminacidén de desbastado 1,

*
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los materiales a laﬁinar'pasan simultaneamente, mientras
que en el leminador @e terminacidn 2, existe un espacio
por el que pueden pasar independientemente, otros mate-
riales anteriores, qﬁe hayén de laminarse.

La figura 5 es un alzado que representa la cons-
truccidn de los laminedores universales de desbastado 11
y 13, en los que g, a' son rodillos verticales (de diame-
tro méximo 1.067 mm. y 991 mm. de diémetro minlmo), b, b'
gon rodillos horlzontales (didmetro méximo 1,372 mm ¥y dla
metro minimo 1. 270 mm.) y todas las lineas centrales de
estos rodillos se encuentran précticemente en un mismo
plano. Ia parte rayada representa una seccidn transversal
durante el laminado de un material de acero D a laminar
por cada tren.

Ia figura 6 es un alzado gque representa la cons-
truceidn del 1am1nador reversible  para bordes de alas, de
12, en el que ¢, ¢' son rodillos de laminmdo de bordes de
alas (didmetro méxiﬁ@ 1.168 y minimo 1.092). La parte ra-
yada representa una §ecc16n'transversal durante el lamina
do del material de acero D a obtener.

La figura % representa un ejemplo del laminador
universal de terminacidn de 2, en el que e, e' son rodi—

1los verticales (dlametro médximo 940 mm. y minimo 874 mm. )

£, £' son rodillos horizontales (didmetro mdximo 1.29%5 ma.

y minimo 1.194 mm.). La’parte rayada representa una seccidn .

transversal durante la leminacidn del material de acero D.
Como antes se indicd, en este invento, la distan-
cia I, entre el primer laminador universal y el segundo se

hace suficientemente reducida con objeto de que cade mate=

rial pueda pasar simﬁltaneamente, en relacién con la longi
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gitud de los materlales de acero a laminar; en el centro
de estos dos grupos de laminadores reversibles de desbasg

tado, se coloca un gtupo de laminador.de desbastado de

bordes de alas, dispﬁesto en tandem o en serie, adyacente a

"los otros dos, para éermitir el paso simulténeo del mate-

rial, y oonstituyendé un conjunto reversible de tren de
desbaétado, oon‘tres?grupos-de laminadores, de tal modo
que por una pasada.dé laminacidén pueda comunicarse una
traceidén o estiraje efectivo a un material de acero, a
laminar, estifaje qué sea comparable a los obtenidos por
una serie de pasadas;de.laminacién en los sistemas corrien
tes de léminacién deidesbastado, y -ademds, con la ventaja
de que‘la pérdida deftiempo durante el traslado del mate~
rial de_écéro es con@iderablementé pequefia, de tal modo

que los estirados de :los procesos de desbastado corrien-

tes, pueden obtenersé en periodos considerablemente cor-—

tos, con respecto al procedimiento corriente. Asi pues,

es posible obtener uﬁa eficiencia de laminado mﬁy elevada.

Sin embargo, la resistencia al laminado en calien

- te del material de aoero, aumentara de acuerdo con el des-

cemniso de temperatura del mismo, y este desoenso aumentard

~en relacidén con el 1ncremento del periodo de laminado y el

:descenso del eSpesor del mater1al de acero.

Asi pues, con el anarato a que este 1nvento se

reflere, pueden fabrlcarse fa01lmente, vigas en doble T

" de seccidn transversal més reduclda en cada uno de sus
elementos, que las . corrlentes en las viges de este tipo

:obtenidas utilizando materlales de reslstencla tan eleva~-

da al lamlnado que resulten 1mpos1bles de trabajar en los

. aparatos corrientes.é'
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Y; en el pﬁocedimiento conocido de esfirado del
materiél de acero a ﬁaminar, la calidad y la formas de los
productos puede mejofgrse proporcionando tensidn adecuada
al material a lamlnar, mientras que en el aparato de este
invento, de acuerdo con el grado de compre81on, puede pro
porclonarse facllmente una ten51on adecuads desde cero al
valor preciso, al material a laminar, entre dos grupos de
laminadores unlversaies de desbastado, pera mejorar la ca
lidad de los prodﬁctds, a la vez que la productividad.

Y, si llega el caso, pueden acoplarse en cual-

Aquler momento una serle de los grupos men01onados de la-

minadores de desbastado.
Desde luego, en estas combinaciones de grupos
de laminadores ante8301tadas, existen métodos para dispo-

nerlos en serie,.en ﬁaralelo.o en sus combinaciones, y és

‘tas se eligen teniendo en cuenta la cantidad de produccidn,

el tamafio, etc. de ié viga en E a fabricar.
| © NOTA '

Descrita s@ficientemente la naturaleza del in-
vento asi como lé marera de realizarlo en la préctica,
debe‘haoersé constarfquerlas.disposiéiones anteriormente'
indicadas son suscepfibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alterenjsu‘ﬁrincipio fundemental. También

se hace constar qué el invento se refiere a las solici-

tudes de patenfes présenﬁadaé en el Japén con fechas 22
- de noviembre de l.96i ¥ 12 de enero de 1.962, y nimeros
. Sho 36.42571 y 37.11@9, respectivamente, acpgiéndose por

lo ‘tanto a los beneficios que conceden los Convenios In-

ternacionales en vigor y siendo lo que constituye la esen

cia del referidq-invéﬁto ¥ por lo que se .solicita Patente

2
?
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de Invencidén por 20 gfios en Espefia: WPERFECCIONAMIENTOS
EN APARATOS REVERSIBﬁES DE LAMINACION DE DESBASTADO“;
caracterizéndose por lo siguiente:

l2.~- "Perfécéionamientos'en aparatos reversi-
bles de laminscidn d% desbastado”, caracterizados por
aplicarse a la constf@ccién de vigas en H, y ademds, por
disponersevunzlaminadér para bordes de alas, en una posi
cidn central, entre QOS grupos de laminadores universales
reversibles, de desbéstado, adyacentes entre éi, y dispues
tos en serle. ;

25 - Perfe001onamlentos, segliin reivindicacidn le,

caracterizados ademas porque se dispone un laminador pare

bordes de alas, en uﬁa posicidn central entre dos grupos
de 1aminadores.ﬁnivefsales ¥y reversibles de desbastado, y
se acopla otro lamlnador para bordes de alas, en una posi-
clon exterior y adyacentes entre si, en serie.

38,- Perfe901onam1entos,“segﬁn reivindicaciones
an$eri9res,.caracterizados ademds por disponérsé un lami~-
nadorlpara bordes de%alas en-una pbsicién central, entre dos
grupos de laminadoreé universales reversibles de desbasta-
do, y otros dos laminadores para bordes de alas, montados
en las dos p031clones exteriores de aquellos, respectiva-
mente, adyacentes entre si y en serie.

48 ,- Perfe001onam1entos, segun reivindicacidn
le, céractgrlzados por comprender une serie de lamlnado-
res're#ersiblesvde désbastado. '

8. Perfeééionamientos, segﬁn reivindicacién
19, 28 y 39, caracterlzados por comprender, en combina-
01on, laminadores de: desbastaao, reversibles, seglin lo

especlflcado.
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a,- Peffec;idnamientos, caracterizados por
utilizarse aperatos dé leminacidn segin lo especificado
en cualquiera de las reivindicaciones 12 a 52, inclusive.

| T8.- "Perfe001onam1entos en aparatos reversi-
bles de laminaclon de desbastado"' tal y como queda sus
tancialmente descrlto en la presente memoria e ilustrado

'en los adjuntos dlbuJOS.

Esta memoria consta de diez hojas escritas a

& 110V, 1062

mbquine por una solafcara
' Medrid,

/g"U'JI IRON & STEEL
fCOMPANY LIMITED.—

'
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