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Beta invencién se relaciona con un método y un sparato dti-

les en el fnnc:.mam.ento de un tren de lamnaczon de tiras calientes,
¥y mas partzouhmente con un sistems de refrigeracifn para controlar —
la temperatura de 1a tira al salir del dltimo bastidor del tren de aca
bado, pero antes de su bobznado.

En'la fabricaox&n do tira metilica caliente, es nmuy mpartan
te a efectos metaldrgicos controlar la temperatura de la tira antes de
redugirse & su grosor final en el trem de iaminéciéi: de la tira en ca-
lfenta y despuds de su salida de la Iami;mdora., pero antes de su bobiw
nadoe ) _ - : -
" _Gon referencis a1 contzol de la temperatura de la tirs des—
pués de su. salida de la laminadora, por ejewplo en la laminacibn de -

Boeros dgﬁmjo contenido carbdnioco a un grosor del érden de 0,050 a 0,25

- pulgéda_a, (0,127 mmn. a 6,35 mm.) generalmente la adecuada temperatura de

acabado de 1a tira que sale' dél iltine bastid.or de la la.ﬁinadora 88 su
perior & 1.5509F (84390). Ea'ba temperatura. de aoabado se emplea genera;

mente en el citado orden de grosoros de tiras en el funcionamiento do -

las nde npdernas lamnadoras s nornales velocidades mfximas de lamina-

ci&'z. A fin dg reducir 1a‘-bamp.erutura de la tira antes de su bobinado,
las aotuales laninadoras estén provis’au de mesas de deslizamiento si-
tuadss deapu‘a dol ultino baatidoc de 1la laminadora, dque es de sufioien
te longitud y ostﬁ equipado con suticientes estacionss de pulverisacién
templadora para_ enfriar una tira en ol orden de 200 a 500°F (93# a 260¢
¢) per d_ebajq de la temperstura final de laminacién. En 1a laminacién =

de ‘aceros de bajo oontenido carbénico la préotioa normal oonsiste gene-

ralmente en bobinar la tira a una tqmperatﬁta del orden de 14200 a 1.30(
| eF. (6499<a 704%C). Aunque en un caso determinado este nivel de tempera-

| tura puede variar, predomnina en una gran parte de los productos lamina-

dos mediante una moderns lamnadora de tira en cahanta.

" La tira se enfria ordinariamente sl pasar & lo largo de 1a =
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‘porcidn de agua desde encima de la tira respecto & la que se suminis—

{ nera la tira, incluye ordinariemente un sistems pulverizador que pre——
'mo Fesultado de ello, cusndo ®0 lamina una tira de uma anchura infericr

el costo del 's.gus es .oonsidei-_able, de manera-que i'eéulta muy importan—

- ilaminadora. BEn oonaécuenoi:a, la disposicidn de esta fltima no estd di-
qae"ﬁada. o apcionada pars i,a.mimr la 'ti‘.ra de anchura méxims a la weloci-

dad'inferi_.or a la velocidsd mixima de la laminadora, correspondiente &
las particulares exigoncias de energ{a para la reduccidn deseada. v

-3 - » .?

| mesa de deslizamiento ¥y antes de su ho§nagcv, e ante una serie de -
estacionps‘ pulvar;zadoras de agua situadas por oncim y debajo de la

tira, siendo costumbre por rasones evidentes suministrar una mayor pro
tra desde abajo. Bl presente mecanismo destinado a enfriar de esta o~

senta un campo transversal fijo ‘de ocobarturs con agua correspondiente

s 1a anchura méxima de tira que 1a laminadora es capaz ds trabajars Co

a la méxima, se produce un oonsiderable despilfarro de agua, cuys con=

dioidn empeora al disminuir la anchura de la tira. Debe destacarse que

té usarla raoioiiélmante; Adends- del &as.pilfarro implicado, el distema
ha de dieeﬁarse de maners que suministre el volumen nocnario pars en-—
friar aficasmante la estrecha tira cuandc se lamina a la mixina veloci
dad ‘de ia laminadora, 1o cual inoreuep.ta sustancialmente el costo del

85'. gtema.

Con ‘r'qferanoia.a 1a afirmacién anterior de que wna tira nor-
salmenve mis ancha se lemina a una velocidsd inferior & la de lamina-——
oién de una tira mds estrechs, es oportunc sefislar la ragén de esta -

préotica. La explioacidn reside en el deseo de reducir los gastos de la
dad néxima. Como resultado, el produoto ancho se lamina a una ve],ooi-—-',

Ademds de esta dosmtaja, en las laminadoras mds modernas la

Fofrigeracién de una. tira sobre la mesa de deslizamiento ha preseantado
lgunos problemas graves. Por ejeaplo, en‘una reciente instalacién de -
.laminadors de tiras en caliente, dotada de una ireloqid'ad nixina del

i
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- aproximaééhento 4.000 gdlones (18.184 litros) por‘ minuto a los pulveri

varios puntoa do vista. .
A una velooi.da.d ma.xima de-. 3.800 pies (1.158 24 m) por minuto, se necesi-
taré' lma oantzdad mayor aﬁn de agus para efectuar uns adecuada refrige

k raoién de’ la tira. Ademis del costoso mistema de suministro de agua ne

’ eoeario para estas laminadoras a8 elevadas’ veloo:.dadp hay que. destaoar '

gmante una :mesa de desli.zamiento nucho mis larga, inerementando amhos

) e control de -.tem‘peu:atura,. para su empleo con uns laminadora, que suavi

e

érden de 3.000 pies (915 m) por n:lnuto, ol gistema pulverizadoer de - -
agus. neoeaars.o para obtoner la dasea.da refngeracién se diseriio para. -
desoargar aproximdamente 20.000 galonas (90.918° 11tros) por minuto &

los’ pulvenzadoa:ég .di,spuestos por encima de la mesa 'de deslizamiento ¥y

aadoros disp‘:{estos .por‘ debajo 'derdicha nesa. Fi que deoir tiene, que -

um sistom ae suninistro de tal volumen de agua s muy costoso desde -

cono laa nuevas laminaaoras actualmente construfdas tendrén

q_uo en 01 omploo del sistema pulvorizador aotual ‘o8 neocesario estable~

cer una seocion do pulver:lzaci&n sustancialmente mds larga ¥ por consi-}
aatorea grandenente la invera:.m de oapital corrospondnnto a la fabri
016n e instalacion del sistema de refrigeracién.

La presente invencicn est§ dirigida ‘bacis un aétodo ¥ -aparato

ce. cada u:ﬁ de las mencionadas déaventajas. Un objeto d¢ la presente in

R

sncidn se orionta hacia un m‘todo y aparato de oontrol de la salida de |
¥lufdo de lc)s mam‘uroe dcscargadores de refrigerante de mansra tal que
e obtengs un oompleto bsneﬂcio de los nedi-os refrigerantes, indepen—
1entemente del: hecho de que ha de lam.narae uns anplia variedad de plg |
bag de trabajo de anchura ¥ grosor variables. .-
Otro objeto de la in.venoiég es la p;rovisién de un sistema To-
Lrigeranto para su Qmﬁleé con um mesa de daslizami'ento ca.liente de 'um_
laminadora de tiras en’ calionte, cuyOs pulverizadores se mgulon de =

ﬁcuerdo con 1a anchnra ° veloczdad de 1la laminadora, de manara que ouay_
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do se eaté laminando 13, tira. de a.nohura maxima. a una prmera veloci— |
dad, el oampo de pulvarizaoion se extiénda hasta los lados opuestos -
de la. tira 4 parpendloulamante a la linea centrel deo la misma, y =
cua.ndo Ee ast6 laminando la anchwra m{nina s umpa segunda. velooidad, -
BO aitﬁen los pulveriszadores en relaoiﬁn oblicua reepec'l;o a8 la 1inea

central de 1a tira, en vzrtnd de lo cual 1a superficie ds esta nlnma ]
serd sometida a unsg. dlferente oant:.dad de agua con relaoién a cuando
;os"pulvariga@orqs- se colocan _para' la anchura mixima de la tirg. Para
una tira que p;:sea una anchura comprendida entra él mdximo y el mfni-
'no, 1os palverizadores s6 ajustaran de modo que se adapten & la anchu
ra én cuestién. ‘

Otro cbjeto de la invancién es la provisién de wn método y -

'l aparato de regulacién de la pos;cion dq los campos de pulverigacidn -

dol sistems pulveriz’a&or,‘.de acuerdo con ol cambio de velocidad de la
iamina&ora. Por e:iemplo, los oanpos de los pulverizadores pueden ser

nds largo que la. particular a,,chura de tira que se esté laminendo, de
manera que dichca canpos de pulvarinadoras rebasen loa borcles de la ti
r8 ouando 6ata 88 lanﬂ.na a una vwalocidad 1enta, y ocuando se inorementa

la velocidad’ los _campos de loa pulver:.zadoras se situardn de modo que

: ~§e e:_.ponga la,.fcira-a. una meyor cobertura unitaria de tglee CALDOSs Asi

L el :i.n'cremu%arbo @:a.duaimnte la velocidad, oambia en conseduencia el

sistoma pulvenzador, expon:endo gradualmente la tira a nmés cobertura
.unitam de los oa.mpos do pulverlzadores. ‘

3 Otro método de utlhzaclén del sistema refriger.ante cuando -
la veloc:.dad de 1a lsminadors durante 1a lapinacién de la tira ha do -
incremen’caree, ‘gser{ia el de igualar los campos de pulverxzadores oon la
anchurea de la tira ndxima ¥ oontrarreeta;- lusgo el inoremento de velow
cidad aéreéanﬁo pulﬁériz’ador‘es adicionales a .nad‘ida que aumenta; aquem——
1lae Bn este caao, para una tira de &pohura i.nf'enor alas nﬁnma, la -

posioion de loa ocampos de pulvarizadorea puede oamblarse para contra--
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cidades de desplsi.amienfo variebies, ‘que afecten a sus condiciones tér

. lde una deseada. gama de temperaturas, imiezas de trabajo metdlicas ocalen-

3005

rrestar los increnentos de velocidad, o en combimci&n con ollo pueden

-

ayegarse pulverlzadores adicionales. _

' . Otro objeto de la invene:.on se refiere ala provisi&n da me-
dips'en virtud .dg los cuales puede ajustme automdticamente la posi-
ciSn del los cimpos é.e ioé pulverizad&ae mediante dispositivo que res-
ponda ala velooidad de la tira 0 a_la anchura de la misma. ‘

“Ba una- foma e la presente mvenci&z se establece conjunta-
mé;ite oon.la mesa de.deelj.samiento en ozliente de la ,'Laminadora de ti-
re en oalienté un sistenia refrigerante de la tira que comprende medios
paz-a colocar los campos de loe pulverizadores del mismo, en virtud de .
lo cual. estos campos #¢ mantendrdn dentro de los bordes de la tira en
varias anchuras -de &sts, obteniemio asi el miximo beneficio del refri-
gera.nte y suavizando todo despilfarro del. mismo. :

. De aauerdo con 1a invanoién, se establaoe m método de refm
geracidn, dentro dp una deseadsn variadad dp tcmp_eratura_s, de piam -

métiiiégs calentadés’, tales ,cémb" tiras de anchuras, groscres y/o velo-

micas, pasando ls pieaa de trabajo 8 través do un oampo de refrigeran-
te dura.nte au 1aninaei6n, gue oomprende la variacion del éres cubi.erta
por ol oampo de refrigeranta omb:.ando la posicién del campo respocto
)a la pieza ds traba;jo para contrarrestar el cambio en el Titmo de sn=-—
friamieutc de’ aicha. pieza, causado por un cambio en la anohura, grosor

/o voloomaa de 1a misma.
La’ inwmclén incluye también un aparato para enfria.r, dentro

tadas, tales oono tiru, de carac’ceristicas variables que afeotan a sus

'ond:s.oiones termcaa, al salir por mna trayectoma predeteminada, cuyo

paratc inolu,ye medz.os para sustentar un menhro de desoarga de refr:,gg
rante en una poeiclén _que proc_luzoq un oampo de réfrigerante a través de

a4 piesa de t:aﬁajo, y mediog para ajustar el miembro de manera que el
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“campo de refrigerante pueda desplazarse respecto a la pieza de traba- |

Jjo.

el ultino basndor del tren de acabado de tma 1am1nadora en caliente,
i su mesa de deshzamiento oon un aistema refrigerante ds la. t:ra, y una.

‘ bobinadora.

' 'de deélizainiénto en dalienté mostrada en le figurs 1, ilustrando wn -

Hide anohura varieble ¥y las pas:.cionas de los oampos de los pulvenzado-
ilti.m‘bastzdor 10 -de un tren de acabado de tira én ocaliente, en el que

en calmte 11, que incluye grupoa de pulverigadores 12 de flufdo o -
treno de ].a masa 11, sogun se ve la figura 1, se dzapona una bobinado-

. ne el habitual con;}unto 15 de rodillos prendedores dmpues'bo por enci-

de deaplazam:.ento trans‘versal, gque. 1noluyan umn motor 20. las protacoio-

A fin de que pueda comprenderse la invencién, se describird
seguidamente oon referez'xoié 'a'-loe ad,j'untos dibujos, en los cuales:

La’ flgura 1es una vista en alzado esquemética que muestrc -

La figura 2 es une vista en planta de una poreiln de iq‘ nesa

sistens’ pulverizador constru:[do de aomrdo con la presente imencién.
Ina ﬁgura 3 es una vista en seccién parcul del apara‘bo mos-

trado en la f.'x.gu.ra 2; ¥y

La figura 4 o8 uma vista eaquoma.uca Que - ilustra dos tiras ~

res para estas. tiras. A

COn refarencla a 1a figura 1, se ilustra esquematxcamento el

se efeqtua 1& reduocion final de la t;ra, pasanda 1a. tzra S desde sl ~

bastxdor -10, como se indioa por la: fleuha, a una mesa de deslizamiento
agua y protecczones laterales 13 para la tira. Bn el lado derecho ex—-
T8 desoedente 14 para redibir la tira. que sale sobre la mesa, que tie~-
na de ella. El bastidor 10 incluye un motor 16 provisto-de un regula—
dor de velooidad 17 y de gu{as laterales 18 de antra.da y descarga. Pa- |

ra 1aa guias 18, a la izquierda del bastidor. 10, se dlsponen medios 19

nes. laterales 13 estan provistas tambiédn de md:.os 21 de deaplazamento
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cidn del sistema pulverizador pars la tira, son bien conocidos y no se

considera necesario desoribirlos detgliadamante'.
Como anteriormente se indica, las figuras 2 y 3 ilustran una

poroidn de 1a mesa de deslizamiento y uno de los grupos '_longitudinales

|| 481 sistema pulverizador construfde de acuerdo conla presente inven- -

oidn. Como se muesira, 1a mesa de tieslizamiento 11 incluye una serie -
de z-od.illbs 2358?”1&&05 entre sf, proviato cada u§o de ellos de moto
rés individuavléa 24, Por encima de los fddillqs 23, como se muestra en
.la: figura 3, se sitis una serie ds tuberfas 25 de forma arqueads y es-

paciadss entre sf, que se aseguran a una tuberfa de suministro de flii

{do comfin 26 horizontalmente exten&ida, siendo giratoriamente Tecibida

la tuberia de suministro de flufdo en un soporte de’suétentacién 27, -
cuya base estd asegurada al 'cime}:to, co;no se musstra en la figura 3.
Como se ilustra en la figt;ra 2, en un extremo de la tuber{a de suminig
iro 26 se dispone uns junts artioulads 26 & 1a que.va coneotada wa ta
beria de entrada 29, pernitiendo la junta ‘articulada 28 que la iub;- -
ria de suministro 26 gire roépooto a la tuberia de éntrad{a 29.

' Eh el otro sxtremo de cada una de las tuba;'ias 25 de fbrma -

arqueada, hay una tuberfa horizontal 30 que interconects los extremos

g supérioreb de las j:ube;*ias 25 y recibe el flufdo que pasa a través de

ellas. Como se muesira en la ffigﬁra 3, en la poroidn inferior de la t_ﬁ_
berfa 30, en ﬁosi'cipnes espaciadas a igual distancia reiaﬁvamente cor
%8, se dispone una serie de tuberias 31 de pequefic didmetro, cuyos ex-
tremos iﬁ:erj.o:;os estin aseéurados a las juntas g'd.rgtoi-ias 32. Bn 153_

extremosl inferiores de las 'jimtas ‘giratoriss 32; 8 dis:éonezi una tobe-
ras 33 que en la versidn preferida estén diseﬁ;daé para prod;xcir cu-—-—
pos de pu;yerizaéiones carad'b.léi'i,zlados por ser relativa.mante. estrechos

on ung direccidn y relativemente anchos en la otra, constituyendo lo -

| que puede denominarse una pulvérizacién plana. El contorno de estos -
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ltenderdn Tepresentan & las tiras de anchura néxzima y minima, respecti-
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campos de pulvenaaciones se ilustra en la igu:-a 4o

. Por oad.a conjunto pulverizador, Justamente por debajo de las
:}umas giratonas 32, se dispone una barra de oonenon 34 conectada 8

| gna- barra transversal 35 que ze extiende eustanoialmente paralela. & la
tuberia 30 y que: ne(ha.nte la relaciSn de interconexién gira a las tobe
ras 33 al um'.sono. Las barras de conenon 34 y la bma transversal 35
se muestran mgjor en la figura 2.'1 una de las barras de conexién 34 -
va asegurado un brazo 36, gomo se muestra en la fiénia 3ya este bre-
zc; se conecta una biela de accionamiento 3;1, c@a bisla 3‘.7 se desliza
on ana direccidn paralels a las tuberias 25, se’gﬁn se ve anla »figura
2. la biela scoionadora 37 esth asegurada sl engranaje de un gato 38 -
de tarnillo siﬁ fin y rueda, cuyo gato es accionado .ned.ian_te un motor
eldotrico 39, mostrado solamente en las figuras 2 y 3. Como se ilustre
con 1fness discontinias en la figura 3, latot'alidﬁd_ciel conjunto pul-
verizador estd adaptada para articularse alrededor del eje de 1a tube-
r{a de supinistro 26 reépeato'al' sopoite de sustentacidn 21, por cuys
razdn ee dispons un conjunto 40 de pistén y oilindro, ouyo piat&n esté
asegurado & una viga’ transveraal 41 que a su ves estd asegurada a oada }

uns de las tuberfas 25, postréndose el .cilindro solamente en la figura
Explicando brévements el funcionamientc del citade aparato,
ise herf referencia a la figura 4y en 1a que se muestran esguend ticamen

te dés tirds de_anuhuras diferentes, 'qde a efectos explicativos se en-

vamente, producidaé por el bastidor 10. En la refrigeracién de la tira,

los bordes opuestos de la tira répreaentada con linea eohtinua, en vir-

[o advertird que los campos de pulverizaoion'es‘ representados por el ni-

ero de reforencis 42 estén dispuestos de manera que caigan dentro de =

tud, de lo cual se as"eg\.u'afi una refrigeracién uniforme d& su superficie.

iCuando la laminadora estd laminmando una tiTa de le enchura ilustrads -
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| tud de lo cual los campos de las pulverizaciones 42 pueden ajustarse ~

-10 - '3

- ,n;\ r“' /“‘,7
" por 1fneas discontinuas, los campos de, laé) fme 42 se dis-
pondrén de manera que sx;s extremos caigan dentro de los bordes opues=
tos de la tira S (linsas discoﬁtihuas), con 1o cual se cbtendrd de =
xmevo una plena ventaaa da las pnlverwacioms rofngerantoa.
~ Como anteriornante se indica, cuando el bastidor 10 estﬁ la-
minando :tira.de anchura mayor, su velocidad pusde ser consi.derablemen-'
te ﬁeﬁ@ qua cuando estd laminandb la tira més estrecha, Por eoﬁsiguieﬂ
te, cuando la 1aminadora eatd produciendo la tira de néxins anchura, -
los campos de las pulvemzaoiones 80 colooe.ran de manera que el dres -
unitama de coberture de pulveriza_qion pea la minma, pero sin embargo
en vigta de ol-An-xayor espacio de tiempo implicado en el paéo de .la tira
bajo las pulverizaoionaa, 86 aaegura un suficiente enfriamiento y sin
ningﬁn desplltarro de agua. Cuando se estf laminando la anchura. mini.na
de tirs, los campos de las pulverizacionea~se sitfan de modo que se ex
ponga la tirs a uma Qantidaé' méxima.de_agua, de ,mane:L.’a ’que éunciue 1a ~
tirs se deéplaée bgjo las pulverizaciones a la velocidad méxima, ello
se ocontrarrests mediante la :fnorementada cobertura ,de_-las pglverizscig
nes, y de nusvo ée ‘asegura un efectivo e;xfriamiento sin ningln despile
farro de aguas. »
| Como anterioménte se indioca, y tal coﬁo se muestra en la fi-
gura 1, el motor 39 que ragula la posieidn angular de las toberas 33 =
uede ooneotaree eléotricamente a loa medios 19 de desplazamonto h':ans
versal de 18§ gufas laterales 18 de la laminadora y/o a los medios 21 -

ide desplazamiento transversal de las protecciones laterales 13, en vire

utoﬁéticé.nen'!ze cuando las guias laterales 18 de la -Igmimdbpa o las -~

rotecciones laterales 13 de la mesa de des}.izauiiento se ajustan para - |
nueva anchura de {ira, _efeotuindasq esto mediante el funcicnamiento

del motor 20 de 1a gufa 18 de 1a tira c el motor 22 de las protecciones

BReaterales 13.
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' A eate respecto y oon referencia de nuevo & 1s fi.gura 4, enj
lo que respeeta a la tira 8, si se deaease ajustar los campos de las’

pulverizaciones 42 de acuerdo con el cambio ﬁe velocidad de la lamina-
doz‘a, se adverti.ra que el efeato refrigerante podria inorementarse &t~

randoaﬁmplemente los campos 42 para controlar la cantidad de flu:.do -

_descargada sobre 1;_ tira. Da esta manera, en el procedimiento de lami- |

nacidn en el qt'xe aé 'inoreméﬁta graduslnente la ‘ve:locida& del tren de -

aca.hado pars reducir la diferena:.a de temperatura de extremo & extremo

" ‘.do la tira de acuerdo oon la préctica reoién establecid.a, los cappos -

do las pulverisaciones 42 puoden situarse de manera que rebasen los '-y

hordes de la tira. Como variante, y como anteriormente se menclona, -

1as longltudes de los campos de las pulverizaciones pueden hacerse igua]

. les 8 la anchura de la tira naxima, en cuyo caso el incremeuto de veleo

eidad .es contrarrestado por, la apertura de valvulas tales como la nos-

trads en la figura 2, de grupos ad:.czonales de pulverizacionas. En el

primer caso, cuando el extremo anteriorr de la tira pasa por deha.)o de
‘las tobaras 33y al inorementarse gradualmenta s velocidad, los CBDe=

poe de 1a.s pulverizaciones pueden girarse a fin de :.ncrementa.r progro-
<sivamente cada vez més 1la superﬁo:a de la tira es;puesta. al agua dog—

cargada por el sie‘tema de pulveriaaciones. A este respecto, como se in

} dica en la figura 1, el motor- 39 del sistema pulvanzador puede corre-

: laoiomrse electrioamante con la velocidad de la tira, por ejemplo me-

tha.nte uso de la unidad 17 de control de velooidad, asoczada al motox

16 del bast;dor 10. Do esta manera., al mcrementarse la veloczdad de -

la laminadora, el motor 39 func:.onaria disponiendo los oampos de pulve

‘ rizaciones 42 en la pesloion adecusada.-

Se comprender& que las figuras 2 y 3 ilustran sblamente una

{forma do un sxstema pulverizador ¥y tm,mecgnismo para nover las pulveri-

 fjzaciones: al-unfsono a fin de mantener los campos de las pulverizaciones

42 en .todd mome,nto‘parfglalos ‘entre sf. Sin embargo, pueden emplearse -
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 ciertas disposiciones de laminadoras, el método y ap_arato presentes -
| pueden e'npléax-se conjuntamente oon la mesa de entrada del trem de aca~.

bbado de una ‘lan.li'nadéra de tire; en caliente, 0 con la mesa de" descarga

| rante al lamnarae, cuyo metodo se oaraoterma por la variacién del -~

i tar el cambio L a_l ritmo de enfriamiento de la pieza de traba;o, cau-

leo que la anchura méxima de la pieza de trabajo, caracter_izado por la

‘12-‘

30

otros d:wersos medios para poner ean praetica la presente 1mnoion. Bt

del ultmo bast:.dor desbastador de aguella. ‘ )

Aunque no se ha hecho ningt‘in coméntario particula:r sobz-e e
ello, se oompranderﬁ que se emplearén tanbién los ordzmnos sistemas
pulvenzadores inferiores. Asfnisno, se comprendera que en lugar de -
lds toberas 33 y 8l ref‘rigerante puede sumim.strarao mediante tuberias
largas, un oanal owm sistema pulverizadcr laginar. '

Desea.mos que se entienda que dantro del dmbito de las adjun—-
tas reivindicaciones, la invencidén puede mmerm en prictica en forma -
digtinta a la espeofficamante ilustraaa v aeaerita. '

En resﬁmen, la Patente de Invencién que se sol:.c:.ta, recaerd
sohre la.a eiguientes~ - o

. = REIVINDICACIONES - . ‘
. Mébodo vy aparato de. refrigeraci&z de piezas de trabajo me-
télicas oalentadss, dentro de una deseada gama de temperaturas, tales
como. t:.ras, ‘de anohuraa, grosores ¥/o velocidades de. deaplazamiento va

mables, pasando las piesas de traba;jo a travﬁs de un oampo de réfrigg

érea cub:l.erta por el campo de refrigerante mhanta el cambio de la po

sicion de dicho campo respeoto a la. pieza de trabajo para contrarres-—-

sado por un oambi@- en la anchure, groser y/o volooidm_i_ de-la misma.
2. Método de rcfrigeraciGn de. piszas de tréba;)o de acuerdo =

con la roivindioacién i, on el que el camyo de retr:.gerante és mas J.ar

disposic:.on del .campo de refrigorante de manera que se extienda sobre

‘lbs 1ac}os opusstos de la i)iéza. de trabajo cuando &sta se desplaza & una
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laminadora, controlando los citados med:.oa de ajuste de la velocidad de

|pdentro de ac&arda con un cambio en la velocidad de la laminadora.
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primera valoc:.dad, ¥y el cambio de posioidn del campe de refrigerante -
para incrementar ol drea del mismo al incrementarse la velocided de la
pieza de trabago reapecto a la primera velocidad. mencionada, de manera
que la pieza de $1~aba;o sea sometida a um temperamra sustancialmente
uniforme por encim de toda su longitud. . _

3. Aparato para ponér on p:'rictica el nétodo seglin las reivin
dicaciones 1 § 2, caracterizédo por nedioa para sustentar un miembro -
de descarga de refmgerante en una poa:.olon que produgea un oanpo de -
raﬁ'igarante a través de 1a pieza de trabajo, ¥y nedios para ajuatar el
miembro-de manera {al que el oanpo de refrigerante pueda desplazarse =
Tespecto a la pieza de trabajoe | | '

. "4. Apég&to segfin la i-eivi_ndicaoi(m 3, caracterizado por una -
'serie de miemb'ros de descarga ‘de refrigerante dispuestos sobre la tra-
yector:.a de 1a pieza de traba,jo, estando conectados dichos medios ajus—
tadores a d.oa o mas de los miembroa, a,juatﬁndose as{ estos dltimos al -1
unfsono. o -
5. Apa:r:ato segin las ren.vmdicaciones 3 & 4, caracterizado -
por medios daterminadoree de 1z anchnra de la pieza de tradajo, que con
trolan a los oitados nedios de ajuate para ajustar al referido miembro
de acuerdc con un cambio en la nnohura dé la pieza de trabajoe

Go Aparato segun 1a reivindiosoidn 4, en combmaclén con una

.lamnadcra, oaraotorizado por medios para ajuatar. la. velocidad de la =
la laminadora a los referidos medios de ajnste a fin de ajustar a dich«g:

, Te 80 roivindioa por. Bltimo ocome objeto sobre el gque. ha de -
,recaar la Patente de Invenoién que se soliciias "!ETODO Y APARATC DB RB
[kmemcxon DB PIEZAS DE TRABAJO METALICAS CALENTADAS. ' |
' Todo aonforme queda descrito y reivindicado én la presente Mew-

movin descriptiva que consta de oa"borce pé'ginas mecanogmfiadas ¥ dibu~
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