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MEMORIA DESCRIPTIVA
que sé presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE ‘;.szzxcion
formulaéa el 16 de junio de 1964, con el nimero 361.081
en
_E SP A‘ﬁ‘k -
por VEINTE aiios _
a nombre dé ASSOCIATED ELECTRICAL(INDUSTRIES_LIHITED,.entidaq
britinica, establecida en 33,Grosven6r Place, Londres, Ingla-
tgrfa.
por: .
"UN EQUIPO DE CONTROL AUTOMATICO PARA TRENES DE %}MI-

NACION"

Este invento se refiere a trenes de»laminacién y
tiene una aplicacidn importante en trenes de laminacién del tipo
en gue una pieza de material es hecha pasar a travég de un gﬁlo
juego de rodillos o de una sucesidn de juegos de rodillos median-
te los cuales es reducido progresivamente el espesor.

En los trenes tales como los que se han venido
utilizando hasta el presente, cada juego de rodillos ha estado so-
portado en un alojamiento para formar una unidad conocida como un
bastidor, y se han provispo disposiciones péra ajuste #eparado de
las magnitudes de separacidn entre los rodillos en cada bastidor
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para mantenerias en los niveles de refergncia y'ademés ha exigtido un
control que anula a los demés dependiendo del‘éspgsoq dg la pieza de
material calibrade ya en el extremo de salida o ya en una posicién in-
termedia. |

Cuando se produce ung desvigéi&n del espesor reque-
rido, por ejemplo el ;spesor acabado_dg lﬁ pieza de"mgierial que sa;e
dai,ﬁltimo bastidor; se efegtuarép ajustes en los rodillos en algunos
o todos los bastid?res, pero el ajuste en los‘basﬁidorgs individuales
vériaré dependiendo de }é_posigiﬁn del bastidor en la sucesiSn. Cuan-
do‘se efectia tal ajustenbara corregir parﬁ el espesor acabado, es i-
gqalmente necesario que se magﬁenga lé{es;ébilidad ;o cgal implica que
el volumen de“material que pasa’ por unidad de tiempo a lo largo del @ren -
debe mantenerse constanﬁe en cada bastidor'de mode que se eviten cam=
bios delgensién en;rg log bgstidores. El;o requiere congiderable des~
treza por ﬁartq dgl_operarig para evitarudaﬁar al_tren y al material en
tales condiciones, y en la practica se requiere usualmente que el ope-

rario reajuste el tren para compensar los errores resultantes de su fa-

‘110 para mantener una estabilidad absoluta. Ademls, con tal equipo es

necesario proporcionar equipo dg control separado pé;g:gggﬁ bqs}idpy,
por lo que se.requiereluna cant;dqd considgrable de equipo. Adem&s,
cuando el opepario efectiia un ajustg mgnugl»g; ngcesario'3u§pgnder el
funcionamiento automéyico durante un corto intervalo de tiempo para per-

nitir que los efectos del cambio efectuado por el operario pasen direc-

. tamente a itravés del tren.r'Ello entraiia una considerable pérdida de

tiempo pues ha de proveérse siempre um retardo copstante y éste debe seé
suficiente para tener en cuenta éualesquiera contingencias qaé pueden
surgir.

El principal objeto del invento es proporcionar e-
quipo mejorado el cﬁal supera gustancialmgnte taleg inconvenientes,

'El presente invento comprende equipo de control au-
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tomfitico para trenes de laminacidn del tipo en que una pzezé de mate-
rial es hecha pasar a través de al menos un juego de rodillos para re=-

ducir el espesor que estdn previamente ajustados a una separacidén re-

, f s
" querida, medios para aljmentar subsiguientemente datos representativos

del espesor real del material o del cambio en esﬁesor a una calculado=-
ra digital, estando dispuestg digha caléulaﬁora para derivar sefiales
de coﬁtrol que reprasentan el ajuste o ajustés de 15 separacidn entre
rodillos requerida, y medios por los que dichas senales de control son
alimentadas a aparatos de control para dicha separacidn entre rod1llos
0 dichas separaciones entre rodillos.

De a?uerdurcgn otro aspecto del invgn}@ o1 equipo'
de control automidtico péra trenes de }aminaciéq del tipo €n ‘que una pie-
za de material es hechg'paéarfa tra;és dg jgggos de rodilles para rédu-
cir el espesor en una sucesién de bast;ergs, comprepde @gdios para ajuse=
tér la spparéciﬁﬂugpt{g los rédi}?gg en uno oAmégAbagtiaores, medios
para comparar peri&dipamente Ia fgerza ;gélvde los rodillps'con la fuexr-
za de rgférencia entre lbs rodillos en uﬁo o mis bastidorgs, medios pa-
ra ajustar:ah§ométi59mentg la separacidn entre los rodillos de acuerdo
con los cambios en la fuerza real entrellos rpdillos, nedios para cali-
brar el espesor reguitantg de la pieza que sale dél Gltimo bastidor y
/o-gh pOSiciqnes intermedias y'pafa comparar el espesor calibrado con
un valor. de calibraci&g requerido, medios para ajustar periddicamente la
separacidn entre los rodillos de dicho juego o juegos de rodillos de
acuerdo con losjerrores en el espesor resultante, medios para efeFtuar‘
gsevajuste de una mgggrguta} que_sevmagtgnga‘el mismo valor instantdéneo
Qe'volumen de mgterial por unidad de tiémpo que pasa por'cgda bastidor
en tbdo’momento, y medios por los cua;es se efectila el ajuste de una ma~
nera tal gque se mantenga la fuerza entre los rodillos sustancialmente
invav;ables en todos los bastjdores ajustados distintos al pri?er ﬁas-

tidor, en el orden consecutivo de los bastidores asi ajustados.
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En una‘dispos§916n prefefiaa se han provistq medios
por los cua;es cada ba;tid@r es conectado ciclicamente al equipo cen-
tral de'célculo_digitai, el cual calcula el aj;ste requerido. Pueden
proveerse'medios para efectuar un control manual que anule log demésv

de los rodillos en cada bastidor y para suspender el ajuste autbmétif

"co de un bastidor ajustado manualmenté-y_de los bastidores siguiegtes
- por oreden sucesivo durante“periodos de tiempo que dependen respectiva-

" mente del tiempo de transporte entre bastidores.

‘ Emp;eahdo una palcyladﬁra‘d%gital puede obtenerse
un mayor grado &é precigiﬁn que’ponllqs'apargtos, de tipo anflogo a
los usados hasta el ﬁrgsenﬁe. 4§dﬁgés.‘éopegtando éiclicamcptg una cal=
culadora cenﬁxil al bastidor indi?idugl unicamenté se requiere un jue-
go de_equiéo de>551culo para todos ioé bastidores y ello se traduce en
una economia considefablg._ _

| Se comprenderd qué el control automitiéo de los bas-
tidores no ha de gér necega?iament; apiiqado a todos los bastidores,
sino solamente & un cierto nfimero de ellos.

Con chjeto de que pueda comprenderse mis claramen-
te el invento se harf ahora referencia a los dibujos-que se acompaian,
en los cﬁales se ha representado a modo de ejemplo una realizacidn del
invento:

La Fig. 1 es un diagrama de circulacién simplifica-
do del procedimiento de cdlcul®d que es efectuado aﬁtomﬁticamente en ca;
da bastidor. .

_La Fig; 2 es un diagrama sindptico del aparato cen;
tral de cdlculo empleado,

La Fig. 3 muestrg un ejemplo de uno de lps equipos
de control asociados con ca&a bastidor-

| La Fig. 4 ilustra un ejemplo de un-aparato calibra-
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En la Fig; 1, que como se acaba de indicar es un
diagrama de circulacibn simplificado del programa de célculo, el blo-
qﬁe 1l ipdica el apargto sensib:l'.e al registro de _sali;ia del material, .
y si este no es cero, como ocurrira cugnde el borde posterior de una
pieza de material acaba de abané?nar un bastidor, Qesviaré el progra-

ma al bloque 2 para llevar a cabo la rutina de reajuste para el bas-

‘tidor afectado., El registro de salida de material comprende tantos

%itg {digitos binéfios) como bastiddres hay, estando dispuesto cada
bit para indigér "1“_cuan¢o el &aterial ggaba de abapdonar}el bastidon,
y cugnta'con posibi}iggdes parﬁ ser reajustado a cero después gue el
calculador ha observaéo su estado. ~

~ Esta rutina de reajuste anula algunog o todos los
ajustes que hayan sido efectuados para la p;eéa anterior de material
debidos, por ejemplo, a va}iacioneg en la duréza de la pieza anterior
de;material.A

A la termipaci&n de la rutina de reajuste, o bien

directamente a cqntinuacién del blogue 1, si el régi§tro de salida de
material es cero, el programa es digigidp al Llogue 3.
' En el bquue 3 se determina si el control queda in-
terrumpido por el opergrio que efectlia o que ha efectuado'un'ajuste na-
nual, Si no se ha efegtuado ajuste manual alguno, la calculadora pé;a
al bloque 4. Alternativamente, si se ha efectuadévun ajuste manual la
calculadora es desviada al blogue 12 y se calcula Ia-cantidad'de-jnferru-
peidn para cada bastidor, suficiente para permitir que pasen los efectos
del cambio manual, 3110 se consigue ieyenqo las velocidades de1 bastie-
dor y calculando la canti@a@ de interrupci6n para cada bastidor utilizan
do las velocidades y(l#s constantes conoﬁidas que defirien la geometria

del tren.

El bloque 4 se refiere a la operacidn de lectura de

la sefial de fuerza entre rodilles total del bgi@rﬁf@t@oﬁ; bien,
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alternativamente, 1a seﬁalrdeacalibraéién desde el extremo de salida

© un punto intermedio que serl indicativa de desviaciones en el es-

pesor con respecto al valor requerido. Bl bloque 5 indica la opera-

ciﬁn de dirigir el dispositivo explorador a la seﬁggwgigpqnib}g‘gigpiena
te, la cual seré_o bien una sefial de fuerza entre rodillos procedente '
de uno de los bastidores, o bien una sefial de calibracisn. En el blo-
gue é.se determina 6i el bastidor particular estj gﬁ su peffpdq‘de ;p-'
terrupcién, por ejemp;o Qomo ;espitg@o,dg_la operaciép.manual por par-
te del operario, 81 sg\intg:rumpe‘;a‘a§c§§n“d¢.goptrol'deugaljbradgr,'
la operacidn vuelve a.comengér~gn el blogue-l con el dispositive ex-
plorador &n gqsici6q Pa??,°°99°§??_§.1? galéq;gdoyg la sefial dg'fuerZa :
entre rodilles del bastidor siguiente o la sefal de cg;§b?ac;6n, el
orden ciﬁadq de‘operacﬁopes progeggiré hgsta'gue, cugndg se llegq é;
blogue 6, el punto de exploracidn siguiente estd también fuera de accié
5 . ; =L S = i Ui
n, en cuyo caso bas;igoyes_sqéegjyps serén‘cpnegtaﬂqs a_la'cglquladoré
hasta que se encuentre un bastidor que esté en accifn. Se revordard
a es?g respegto gue.cuando>gebsus?eqde_gl 9qptrol dg calibracibn auto-
mitica. - de un baéfidoy ggedagé_igpﬁ}éenfg suspendido el control de cali-
bracifn automitica de todos los bastidores siguientes. En el bloque
7 se determina si la sefial es»una_éeﬁal de ca;ibraci6n procedente del
ca;ibrador de”gspesqr ° ??en yna_geﬁa}_@g fuerzé gntre»;gdillos proce-
dente de un bastidor. Caso de que proceda del calibrador de ‘espesor,
en el blaque 11 eS'calgulada una cqprecgibn.grgduada para uno o mé;_

bastidores y apiﬁéada a los bastidores correspondientes. Cago de que la

‘sefial proceda de un bastidor, el programa és desviado alibloque 8 en

el cual se’detergipa si es ngcesario ;egistrar una‘nqéva fuerzg gntre
rodillos de referencia. ,Si ;a regpu?sta es.af;rmativa se glmacena la.
seiial como lamfuerga antre rpdillos de ngfpreneia. 8i la seifial es ne-
gativa la calculadora eg.desvéada'a; b;oqueilo en: el cual se calcula

i . .
el cambio en la separacidn entre los rodillos y se aplica al bhastidor

201081



10

15

20

30

como ajuste de la ecuacidn usada en el bloque 10 para calcular el cam

bio en la separaciﬁn.ent;e'rodi!los, efgcﬁgéndose‘es?e_ﬁltimgvajustg
para compensar el desplazamienio debido, por ejemplo, a la dilapaciﬁn
del rodillo.

1a Fig. 2 indica de un modo general la distiibuci
n del sistema de coatrol, Se yer& que sefiales en fprmg agal&gi;a pro-
cedentes deilqs.transﬁépﬁorgsiﬁe fuerza entre ;os”roqillos“pagan a tra-.

vés de una etapa de elaboracidn gpal&gica representada coms un blogue,

" A este respecto se supone cue existen dos seflales desde cada bastidor,

o sea una de cada iado del bgstidg;f Anéé‘dps sgﬁa1§5‘de'cada.bastidpr
son sumadas_gﬁ;%e §§ y la sggalﬂresql?ante es integra@a a ;o !argo ég_
un periodo &e“tiempo al,final de}.qugl se di?ige al_d;sposiﬁﬁvoAgprOT
rador dé.seﬁa; anﬂlégica. .E;‘dispogit;vq_gxp;oradpr de seﬁalhanaéﬁgi-
ca ésyigua}yeﬁ?g ali@entago’c?p‘geﬁglgg prbce@entes del calib?gdbr de
espesor y con ggﬁalggldg‘Y?locidad procedentes de cada bgstiéor. La
salida desdé»e1<ﬁisppgitivq.explo?aégr de sgﬁal anglﬁgica pasa a un
convertidor digitalvana16gico ADC, guyausg;iﬁg pgsglgh'forga.digitglil
a travgé de un dispbsiﬁivo“exploradop de seiial digital a la calculado~

ra digital qﬁe es igualmente alimentada con las otras geﬁaleé digita-

‘les que comprenden el extremo de seiiales de reajuste de barra, seiiales

de interruﬁpir el control de calibrador auiométicq seﬁaies de sincroni-
zacidn y la sefial de registi'c de salida de material, etc.

La salida de la calculadora pasa a un distribuidor

y de alli a los diversos convertidores analégicos digitales DAC de los

cuales hay uno asociade con cada bastidor. La calculadora dirige asi=-
mismo seiiales a registros de reajuste, etc. .

1a Fig. 3 ilustra esqueméticamente la disposicién

general. de una forma de aparato en que las sefales de incrementos en
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la posicién del rodillo puede hacerse que propﬁrcionen un control de
posicidn por incrementos de los rodillos de cada bastidor, El apara-
to ilustrado es del tipo de transmisi§n sincrona de movimiento angue~
lgr, el motor M accioné al mecanismo de posicidén de rodillos y accio-
na asimismo, por intermedio de una gaja de engranajes, aAﬁn trnsmisor’
T para transmisi&n Sinc?ona de movimiento angular (o un digpositivo .

de accionamiento posicional equivalente) el cual estd conectado eléc-

tricamente a través de una transmisién sincrona de movimiento angular

diferencial 91 recep;qr R el.exrqr resultantg_contro}a a la alimenta-
cidn eléctrica al motor M a través de un amplificadbr AMP 1. La trans-
migidén sincrona diferencial permite @odificgr el ajuste, el blogue DAC
al pie del diagrama correspondé a uno de los‘ploqges DaC ilustrados{al
pie de la Fig. 2 y este alimentard una sefial analdgica a un comparador.
La seial dg referengig ahalégica procedente'dgl DAC se-compara con la
éeﬁal de posiciﬁp correspondiente a la posic;&n de la transmisidn sin~
crona diferencial y el valor resultqnte acoipna a un -servomotor péra

colocar al dispositivo de trgnsmisiﬁn sincronardiferepcial de acuer-

do con la orden de incremento: Ello modificard a su vez la referencia e

en el servo principal anteriormente descrito el cual, a su vez, modifi-

_card la posicidn de los rodillos.

El calibrador de espesor al que se ha hecho referen-
cia anteriormente ﬁuede ser un dispositivo de rayos X o de un tipo que
es bien conocido de por sf,

La Fig. 4 ilustra esquemiticamente la disposicibn
general de una forma de aparato mediante el cual puede caiibrarse el
espesor de la pieza de material, El aparatd representado es del tipo
calibrador de espesores por radiaciﬁn de rayos X. El generador X de
rayos X produce rayos X que s@n divididos en dos‘haces y colimadosime-
diante los‘colimadores Cl yc2 réspectivamente para»formar dos haces

Bl y B2 de.réyos X que son'sustancialménte paralelos entre si. %1 haz

el 201080
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Bl de rayos X est& dispuesto para pasar, a través de un nlmero ajusta-
ble de suplementos absorbentes A de material similar al que esti sien-
do calibrado (ajustado normalmente a un espesor total igualLa la di-
ferencia entre el espesor niginal conqcido_ge la pieza que estd sien-
do calibrada y el espesor del 1a\mugsfr§ normalizada 88) y al espesor
de la pieza P que estd éiepdo calibrada, a un contador dg centéllgo
si. Ei otro‘iaz B2 de rayos X estd dispuesto para pasar, a través de
una muestra normalizada S$S de material similar al que estd siendo ca-
librado, a un contador de cenﬁé}leo 82. Las salidas de los dos con-
tadores de cente}le& Sl'y“sz;soﬁ'amplificadas por }os qmplificadores
Al y A2-respeptivamgnte;iy 1a§ sefiales amélificadas son'comﬁaradas por
el copparagqr.gomP iarg prgduc#b upavseﬁal &e'diferencia correspondien~
te a la desviacidn ;p glieépesor de:la_pieza con reﬂ$e?t° al espesor
total de log suplgmentoé absorbentéé A en la trayectoria del haz Bl
de rayqs X,

El calibrado: de rayos X es calibrado inicialmen-
te sin que haya una p&eza P en el calibradqr Y con los suplementos
absorbentes éjustables A adjustados al wismo ;spesor que el de la mues-

tra patrén SS. Se efectiia luégo la calibracifn ajustando los niveles

de seiial procedentes de los amplificadores Al y A2 para producir una

sefial de desviacidn cero desde el comparador COMP. Se mide luego el

espesor de una pieza particular P ajustandé los suplementos absorben-
tes ajustables é un espegor correspondiente a la difergncia de espe-
sor entre el espesor nominal conocide de la pieza particular Py el
espesor de la muestra patrdn 58,

La‘calculadora estd dispuesta para leer o bien la
sefal de desviacidn del espesor y }gs_ggﬁg}eg_d? espesor npminales,.
indiviéualmente, o bien)ngg_seﬁal combinada correspondiente al espeQ,

sor real.
Refirifndonos nuevamente a la Fig: 1, en el blogque

204C8

‘.



10

15

20

25

30

Siendod\ L =A th

12333V 3D

A 8 <
Comaron =~ ™ i~ F

10 puede calcularse el cambio requerido‘en la geparacidn entrg rodi-

llos descargados, por ejemplo partiendo de la ecuacién:

A ) . . _F_n :
S = e
"on
n - . . . '
En el bloque 11 puede calcularse la correccién gra!
duadaz 2\ s; para la separacién entre rodillos descargados de uno o wés
bastidores, por ejemplo mediante las ecudciones:
» : .
‘AL
VAN s; 5 — en donde ''n" es mayor gque 1

v .
. : . on . . R .. . N .
< A T AF -
A s; L + — eh donde "n" es igual a 1.
\'s ' ) '
n

:2

Y

o sea A 87 =Ah

P | 2 : :
ANF, = KA LF donde "n" es igual a 1.
ix = h" - h
Ahby P P

Las qorfcggiona§ g?a@ga@ag_g}-s;>ap1icadas a los
bastidoxfes “n' pueden ser ap}icadas, en e';L caso c_ie un tren que compre;_x. 1
da dos o mf:s bast:t.do:x_‘es, a iqt?rvglo's. _pai‘a asegurar que su gfectp es
coincidente. En cuyo gaé? se ca;¢91a210% retg:dos”de.trgngpprte apro-
pliados ‘en el bleque 11, ppr.gjgm;_);p de una manera similar a la descri-
ta para el blogue 12 a continuacidn,

_Estas ecuaciones se han establecido de mape?a que
den \(aloreg dfa gg_rrecc:_lones g_radqadas A S; que ga_rgptip_en que 1a fue-g
za entre rodillos en'los_bastidqpegiﬁZta P* inclusive permanece sustaé
cialmente invariable comofrgsqitado dé‘;a por{gcci6g.gfadggd§:’_Este :
méﬁodo d?_apléca?‘uﬁa corpec§§§n grgd@gdghperméte que el control local
del espesor en uno o mﬁs_dg los bagtidoreg ﬁz.a Pﬁlin?lpséve, sgnsible

a las variaciones de lafuerza entre rodillos y llevado a cabo en el

-;10; 3§§ %8@
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10, continfie trabagando sin interrupcidn, o sea que es innecesario leer

una nueva fuerza entre rodillos de referencia. En el caso del basti-
dor "1%, gin embargo, 1a fuerza entre r§dillos es modificada por la
corrgcci6n gradgada y es ngégsayio.interrumgir el antes citado control
local del-espesor hasta que ha gido‘plenamgnte ejecutada la cgrrecci&n
graduada al bastidor 1 y se hg leido una nueva fuerza entre rodillos
de referencia. _ | _ .

Bn el bloque 12 se calcula el periodo de jnterfup-
cibn para uno o m%s bastidores. »Este:perip¢o de_;ntg:rupcién, que pue-
de corresponder al retardo del tramsporte entre cualquier par de bas-
tidores o un bastidor y el calibrador de espesor, es impuesto de modo
que se_propércionen medios de interrumpir el control de un bastidor
éarticular y[o el control gengrgl mgdian?e el calibrado; de espesor dﬁ-
;ante.e; paso de una pertubaci&n resul@gnte'ﬂe 1la intervencidn manual
en uno o mwés bastidores.

El retardo: de tragspérte tﬁf(;;; 1) egfrq cualquier
par de bastidqres adyacentesv"n"‘y n ; 1 y entre el ﬁ;timo bastidbr "pf

Y el calibrador de espesor degignado "p + 1%, se calcula mediante, por

ejemplo, la siguiente ecuacidn:

en que Wn' tiene cuéiquier valor entero entre M"1" y "pt,

' ‘ En general el control del espesor eu cada basti-
dor ind1v1dua1 y 1a accxon de anulac16n del calibrador de espesor, aBuas
abajo de un bastidor sometido a’ajuste manual de la posicién de los ro-
dillos, son desconectados mientras se estd efectuando el ajuste. Uno
y otra perma@e;en deséonectados durante un periodo de interrupcibénm adi-

cional que se calcula paré cada caso individual en el blogue 12, por

u- 301081
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ejemplo mediante la siguiente ecuacidn:

et Tl * S

A - Ve
+ e * K Satg)
V(ntq-1)

QOnﬁe "nt es cqalquﬁer entéro.gntrg ; ¥ ﬁp" inglusive, y "Q“Aés cuale
quier entero entre lly g = p 4 l - n" inélusive,
Se éomprenderénque pu@den existi; una pluralidad
de calibraééres de espesor y gue no_hgn dgneStar emplazados necesar;a-
mente uno o nés calibradores de espespr_deépués del Gltimo papfidor,

sino que pueden estar emplazados individualmente entre cualquier par

‘de bastidores.

Clave de Stnbolos
o | El spfij&vﬂh" define el niimero del bastidor; el
primerAbastidor en que ggﬁrg ;a #igz? §§_e; pﬁmero l'y_lps pgst;dores
sucesivos en que va entrando la pieza eatén numerados c&ﬁsecutivamente
hasta el Gltimo bastidon; para el cual "m = pt. ' | . .
D sn 7 es e;’qambio“rQQuerido4pgra e1~b§§t;dor particular
» ' ﬂé"'papglla separééiﬁn entre rodillos descargados
cérrespoﬁdiente ai.igstanpg.en que se lee 1@ fueria
E entre rodillos de referencia,
z:} Fn “Qg.gi’cambﬁo de la;fqerza ent;e rodillos en elibas~
* tidor particular "%, o sea que F_ = F;n -F, en
que F; es la fuerza entre rodillos de réferoncia
me&%dﬁ en el blogue 4 durante un ciclo'anter#or ¥
" F es la fuerza entre rodillos medida en elyﬁloque
4_durapte el presente ciélo,“ |
M ' es el mbdulo deltfren para el hastidor particular

301084
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"n" en unidadeéldf fuerza entrglréﬁi?;:;f;:;f;ﬁi-
dad de det;exién,-glmacenado en la calculadora co-
mo una constante o como una funcidn de uﬁo 0 més’
parémetros y variables, por ejemplo la fuerza en-
tre rodillos, igs}cgn¢ipipnes de 1a_beliqu}a de
‘1ubricanté, la.ggometyigvdeluﬁreyz 1a anchura del
mgterialAque_gsté siendo léminédo,;etc.

es la correccidn graduada requerida para el basti~
llos descargados correspondiente al instante en
que se lee (medido por el calibrador de espesor)

el espesor h_de la pieza que sale del @iltimo bas~--
tidor,

es laivelocidad de la pieza que sale del bastidor
"p") °‘éeauqF?fyn ='K;N;'en dénde Nn.es ia;ygloci-
dad de 19;; rodillos de trabajo del bastidor "n"
y K;~es‘uﬁa consfén%e gée toma en_considergcién
el di&metgo dél'rodillondg'tQabajo y el desliza-
miento para eljbastidqr‘"n". |
és.una.cpngfante aproximada que define la varia-
'Eiﬁn_fraccibnada dg ;a_fuerza entreyrodi;los en
el bastidor "n" por unidad de cambio de esPeSor
de la ?iezg.que_sa}e'delvﬁiﬁimg bastidor "p"

es el espesor homingl rgqgeirido dé la pieza que
sale del Gltime bastidor '"p*

es el éspesor de la pieza que sale del dGltimo
bgstidgr "p"’”_leidg_gp“e}wblpqge 4_y.med£do por
el calibrador de espesor situado después del G1-

timo bastidor "p".

es el retardo de transporte entre bastidores ad-

- Ao @&
Q \‘)1 + ‘i...s" \v L
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yacentes “n"‘y "n + 1" o entre el ultxmo bast;dor
'ﬁﬁn o sea "n = p", y el calibrador de espesor

"p l"

tn‘(n%q) es el retardo de transporte entre cualquier par
| de bastidores 'm y 9”4 q?.o entre el bastidor 'n"
y.e} ca;iprgdor de espesor 'n % q", 0 sea que
‘n g =p 1t |
Koe (ai1) es una conétgnte.que coréequn@e a la long;tua mé
dia de 1a piesa entre bastidores adyacentes 'n y
n ;_I?, o entre el alﬁimo.hastidor "n"} o sea
"9 = p»My ei galibraddr de espesor n ; 1%, o sea
n4 1= p+ 1M,
Esta 801101tud, que corresponde a la presentada en
. Gran Bretaiia el 17 de junzo de 1963 bajo el niimero 24046/63, se acoge
a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatute sobre Propiedad

Industrial,

NOTA

Los puntos de invencibn propig:y.nueva:qug se pre-
sentéh para que geap ob?etd de esta Patente de Invencidén en Espaﬁa,-por
VEINIE afios, son los_sigﬁieqteé;

1, Un §quipo d; control autombticd péra~trenes de
laminacidn de la clase en éue una pieza de matgrial es hecha pasar a
tfavéside al menos un juego de,rodiil@s reductopes dgl espesor que ¢S~
tén ajustados preViémente a una sepapagién pgguerida,vmedios para ali-
mentar snbsiguientemgnte datos reprgsentativos del espesor real del ma-~

terial o de su canbxo en espesor a. una calculadora digital, estando dis~

puesta dicha calculadora digital para derivar sefiales de control que

y oL
36La8l

3
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representan el ajuste o ajustes regggf;dos_en los
los que dichas seBales ge ¢o9tgol~§on'alimentadas para controlar los
aparatos para dicho rodillo o ;édillos.

' 2.”Uﬁ equipo de control automéﬁico de acuerdé con
el punto 1} q@e'comprendglmediophpara ;eer la fuerza de rgfergpcia»en-‘
tre rodillog, 0 gea laifqerza ent?e rpdilng'en upg‘etapa te@pfapg de
1la opégaciﬁn de ldm?ngcién con dicha s;paragién prevéayente ajustada? Yy
para alimgntar'seﬁales que rgpfesgntgn_dicha fuerza de referencia en-
tre los rodillos a dicha calciiladora, y medios con ;oé que la calcula-
aofa compafé la fuérzavreal>§ntr9 rodillos con la fuerza de referencia
enfre rodil&os y qlimenta seﬁa;es§der§ygéasbde 1la cgmgaraci6n para con=-
trolar los aparatos péra a;gstar lglposigiép“del rodillo‘de manera qué
se mantenga constantg el espesor dglcipg‘tgﬁnialngg 'salg dgl bastidor:

3. Un gquigg'ﬂgﬁQontrollautgmético.aeLacuerdo con
el punto ? en el q@g hay‘gngné;uralidgd de juegos de roqillos reductq—
res del‘espespr‘en una sucgs;6n de bgs@idpre;»y.en que se aiimentan daw
tos que representan la f@efgg real entre rodillos eﬁ cada bastidor a
la calculadora y la ;nforﬁaciGn derivada es alimentada desde la calcula-
dora hasta el aparato de control para loéirodillos de cada bastidor in-
dividual. |

4..Pn eguipolde;cogtrol autqqético"de acuerdo con
cualquiera de log puntos precedepﬁes.en el‘que cada bastidor dehrodi-
llos es conectado ciclicamente céon, la calculadora.

f 5, Un equipo de»cbﬁtr61~au§omético.de acuerde con
'cualquieraAde.los'pungds precedentes queﬁinclgyé medios pérg medir el
'eepesor del_material‘& para alimentar tal informacidn a la calculadora
digital. B \

6. Un cquipo de control autondtico de acuerdo con

el punto 4 en el que se mide el espesor por medio de un calibrador de

espesores del tipo de radiacibn. 3 @ ﬁ {‘ g ]:LJ
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7. Un equipo de control automatico de acuerdo con

el punto 5 en que el calibrador de espesofea e8 un dispositivo de ra-

8. Un equipo de contr&l_gutomﬁt;co qué incluye me-

dios para efectuar ajustes manuales que anulan el control autombtico.

;9. Un equipo’ de’ control automitico para trenes de
;aminaci&n de bandas dg.}auclggé’en”quelung banda es hecha pasar a tra- -
vés de juggoﬁpde:rogii}pg_f@?gg@o;gg‘del_ggpgsq;'en una supesién de .
bastidores, que.comprendg.medips.para.gjugtar 1a»§epéxacién eptre'los

rodilles en uno o mis bastidores, medics para comparar pgriodicamente

- la fuerza real entre rodillos con la fuerza de referencia entre rodi=-

~1los en uno o mis bastidqrés, medios para ajustar automiticamente la

separacifn entre los rodillos de acuerdo con los cambios en la fuerza

real entre rodillos, ﬁediospara medir el espesor resultante de la bane:

da qu’sa;e de} ﬁlﬁim9~bastidq? j/p g@ iés;posiciones intermedias y-
para qomp#rar e; espesqr.@eQido_cqn‘un.vél;rAQg ca;ibre rgqqerido'y
medios pafa ajustar pepiodicgmentg ia ggyagagi§9 entre los rod@}los
de dicho‘;ueéo o‘juegog_dg»;odi;}9 Qe a;perdg_cqn log e;rorgs'en’e; es~
pesor resultaﬁte,.mgd@o;_parg_gfegfuar estgiajpste en upg:forma ;a; que

se mantenga el mismo valor intdntaneo del volumen de banda que pasa por

_unidad de tiempo por gadA‘pastidor en ;odo nqygqtb!>y medios para efec-

tuar este ajuste en una forma tal gque se mantgnga sustancialmentg in-
variable la fuerza entre rodillos en un qﬁmero_de bggtidores conseguti-
vos asi ajustados, a excepcidn del primer bastidor de la sucesidn con-

secutiva de bastidores asi ajustados.

3@@@8@'



1C. UN EGUIPO D‘él‘ CONTROL AUTOMATICO PARA TEENES DE
LAMINACION.
Té\l_‘y como se h_a _{ig._scr_i.tg en la Memorié qué ante~
cede, y con los firges que s‘ewl_l_e}n kg_spggifqicado_.‘
1;'Est{a. Mefnoria éonéta de diez y siete hojas escritas
a mAguina por una sola cara.

wasia, = B AGD. 1964
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