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| Bste invento se refiere a un laminador que puede comprender
| ekt

| un tren desbastador, lecho de enfriamiento y/o medio enrollador con -

. un medio auxiliar asociado.

La técnioca de laminacidn se caracteriza actualmente por el

fdeseo de laminar material de calidades especiales oon una gran produg

;016n, alin cuando los pedidos sean relativamente pequefios.

i Los talleres de laminacién con un programa como el citado -
itenian que laminar hasta ahora en tremes de alambre abierto los cuales
%son de utilizacidn limitada cuando se tenian que laminar bandas de po-
gca anchura o secciones de dimensiones mds pequefias y cuando se necesi-
Ttaba una gran produccidn y grandes pesos en los to&hos.

H .

E Los talleres de laminacidn para hierro comercial tenfan que
llaminar substancialmente en laminadores continuos gue se caracterizan
gpor su alta produccidn perc muestran propiedades gque son menos satis—
Jfactorias con respecto al acabado de superficies y escasas tolerancies.
BEste invento mantiene las buenas propiedades de los trenes -
de alambre abierto al mismo tiempo que hace posible la laminacidn con-

‘tinue de bandas y secciones con grandes pesos en los tochos. El inven-

to es de gran flexibilidad y permite una gran produccidn como en los 1a

pinadores continuos en los cuales se pueden utilizar grandes pesos en -
Hos tochog.

El invento se caracteriza por une o wna pluralidad de lamina
iidores de acabado que comprenden un nfmero conveniente de cajas lamina-—
iidoras preferentemente accionadas por electricidad independientemente y
montadas de forma continua, preferentemente en trenes laminadores te—
nisndo por lo menos dos cajas leminadoras, adaptadas para laminado de
:retorno o laminado continuo en uns linea de pasada por lo mencs o en -
lcombinacidn de laminacién de retorno y laminacién continua. Se caracte
Liza ademds el invento porque el material puede ser laminado de acaba—

do en el par de cajas laminadoras mids convenientes para la dimensidn -
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del laminado, de manera que se pueda dirigir el material sobre una me

sa reclbidora de rodillos situada preferentemente debajo de la caja -

| laﬁinadora ¥y extendiéndose, por ejemplo, a un lecho de enfriamisnto o

enrollador, y porque el material puede dirigirse a enrolladores en tu

bog preferentemente colocados debajo de las cajas lamina§oras.

Los motores son accionados preferentemente con corriente con
i tinua, preferentemente de rectificadores separados.

Describiremos el invento a continuacidn, mostrindose las -

! realizacioﬁes del mismo en los dibujos que se acompailan en los cuales:
| las figs. 1~3 muestran el esquema de montaje en principio -

| de laminadores segin el invento, y

las figs. 4-8 muesiran de una manera esquemética'realizacig
nes de ciertas unidades comprendidas en ellasg.

Con referencia 2 los dibujos, A sefiala un horno de caldea—
miento, B es un tren degbastador, C un laminador de acabado, D una cu
chilla de recortar, E una cuchilla divisora, F son enrolladorés, pre=-
ferentemente para material de menor diémétro, H enrolladores de ban—
das, K es un transportador de gancho, L una mesa recibidora de rodi——
llos, M un lecho de enfriamiento, N una cizalla de corte en frio, O un

dispositivo descargador y P son tubos de gufa para enrolladores de va-

rillas de alambre.

Todag las piezas comprendidas en el laminador pueden ser de
cualquler construcoién conveniente. EL nimero de las unidades, netu-—
ralmente, pueden variar, por ejemplo el nimero de pares de cilindros -
de laminar, enrolladores, lechos de enfriamiento, etc. Bl tren desbas-
tador en la realizacidn mostrada comprende dnicamente un par de cajas
laminadoras, 1, pero, naturalménte, ﬁuede comprender varios pares dis-—
puestos en linea o continuamente. El tren desbastador puede ser al mig
mo tiempo un tren laminador de acabado para material de dimensiones ma

yores. Las cajas del tren laminador de acabado,sefialadas en 2-23, pue-
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. den ser en nimero mayor o menor. Antes de o dentro del tren laminador

de acabado puede proveerse uno ¢ varios trenes abiertos para una for-
macidn de alambre de mayor longitud.
Se lamina un tocho caldeado en el horno A en el tren desbag

tador B & la dimensidn deseada y puede dirigirse por medio de la mesa

5, recibidora de rodillos I al lecho de enfriamiento ¥ o a un lecho de -

enfriamiento de dimensiones mayores provisto con medios para cortar (q

no se muestran) colocados preferentemente entre el tren desbastador B

.y el tren de laminacidn de acabado C. Para wa laminacidn continua a

una dimensidn menor se pasa la barra caliente del tren desbastador B
al tren de laminacidn de acabado C preferentemente provisio con ocajas
laminadoras 2 de las cuales se dirige la barra caliente preferentemen
te debajo o al lado de las oajes 4 en las figs. 1y 3 o cajas 3 en la
fig. 2 por medio de los tubos de guia 30, figs. 4-8, posiblemente Te-
tornadores 31, figs. 4-8, a las.cajes 3 y 4 respectivamente, y asi su
cesivamente, hasta que se obtiene la dimensidn deseada, después de lo
cual ge dirige el material acabado a la mesa recibidora de rodillos L
para llevarlo al lecho de enfriamiento N, El material diffcil de re--
tornarse en los tubos de guia o retornadores, se lamina preferentemen—
te en la 1fnea de pasada 2~4~6 fig. (1 y 3) o 2-3-5 (fig. 2), y asf -
sucesivamente, de una manera continua. El naterial que se va & enro—-—
llar se dirige por medio de los tubos de gufa P, figs. 1-8, a los en—

rolladores de varillas de alambre F cuando el meterial es de mayor di~

Imensidn, & en el caso de material de menor dimensidn a los enrollado~—

res de varillas de alambre G, y cnando el material consiste de bhandas

éa los enrolladores de bandas H. A partir de los enrolladores ¥,G,H s

pueds descargar el material por medio del transportador R, a un trans-
portador de gancho K. las cajas laminadoras en la parite de entrada del
tren de laminacidn de acabado C, como una alternativa, puede disponer-

se de una manera completamente continua. Bl nmaterial que se dirige a =

[+
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la mesa recibidora de rodillos I se divide en la cizalla divisora B

para longitudes del lecho de enfriamiento. La separacién de las lohg;
tudes cortadas se hace preferentemente de una manera conocida, siendo
mas elevada la velocidad de la mesa recibidora de rodillos L gque la -

velocidad de laminacidn. Las longitudes del lecho de enfriamiento se

| descargan de manera conocida en los lechos de enfriamiento para el em
} friamiento y después de eso se transportan sobre una mesa de rodillos

| ge cizalla en frio Ni a la cizalla de corte en frio N en la cual se ~

I corta el material a la longitud deseada y se descarga en el dispositi

vo descargador O.

La cizalla divisora E se puede f£ijar después del dltimo par
de cajas o puede desplazarse para colocarse en inmediato contacto con
i las cajas laminadoras de acabado. Con lo cual puede tambidn utilizarse
la cizalla divisora para recortar la primera é (litima extremidad del
material que se wya a enrollar. la extremidad recortada se dirige pre-
ferentemente a una seccidn Ll, figs. 6 y 8, por medio de un dispoéit;
vo de selecci5ﬁ en V. de una manera conocida, después de lo cual se ~
trensporta a un depdsito de control colocado en un punto conveniente
a lo largo de la mesa recibidora de rodillos L. la citads mesa recibi
| dora de rodillos I se construye preferentemente dentro del tren lami~
nador de acabado C, como se muestra en las figs. 5, 6 y 8, y se pro——
vée con una & una pluralidad de secciones en U, Ly, Lz.

Los cilindros laminadores 40 pueden ser cilindricos, cdnicos
estriados o inclinados, como se juzgue mds conveniente, y pueden ser -
aocionados por motores separados 41 o de otra forma conveniente. la me
sa recibidora de rodillos I entre el tren desbastador B y el tren lami
nador de acaba@p C puede ser del tipo abierto corriente. La mesa reci-
bidora de rodillos L después del tren laminador de acabado ¢ se tiene
gue construir segin los principios establecidos para la curtatura y -

transporte del material al lecho de enfriemiento M.
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Log trenes laminadores del laminador de acabado C pueden -
proyectarse como se muestra en las figs. 4~-6 o T-8. Segin las figs.
4-6 los laminadores de un par se sefialan en 50 y 51 respectivaments,

y'los laminadores del otro pagén 52 ¥y 53 respectivamente. Log lamina-

dores 50 y 51 pueden monarse de una maneraz corriente y pueden ser ac-
clonados por un motor 57 mediante acoplamientos universal 54 y 55 reg

pectivamente y por una caja de pifiones que puede combinarse con un en

granaje reductor 56. Los laminadores 52 y 53 son accionados de igual

forma por un motor 61 mediante acoplamientos universal 58 y 59 Tespeg

1 tivamente desde una caja de pificnes la cual se puede combinar con un

engranaje reductor 60 por medio de un eje de gran longitud 52. E1 mo~

tor 61 se puede colocar, naturalmente, al lado del citado engranaje ~

60, en cuyo oago el eje de gran longitud 62 no hace falta. Los pares

| laminadores 50, 51, 52, 53 respectivamente se pueden montar, natural-

' mente, sobre una alture diferente o en la misma altura y haste equili

brarse en la direccidn del laminado con respecto uno de otro., Para una
laminacidn continua cuando el material caldeado pasa preferentemente -
solo entre los laminadores 52 y 53 es necesario para algunas laminacio

nes con nacesidades de gran rendimiento utilizar el trabzjo conjunto —

| de los dos motores 57 y 6l. Se efectla 8sto, por ejemplo, mediante un

i[ac0plamien%o desplazable y embregable 63, transfiriéndose la energia -
ipor medio del citado acoplamiento del motor 5% al laminador 52 y engra
naje 60 respectivamente. 06n el fin de poder utilizar diferentes diémg-

| tros de laminadores (cilindros) en los leminadores 52 y 53, pueden ac—

cionsrse por separado el motor 57 por medio del citado engranaje 56, —
laminador 50 y acoplanmiento 54, laminador 52 cuando el acoplamiento 63
ﬁesté en posicidn de trabajo y el acoplamiento 59, estd desembragado. -
En ese caso, el laminador B3 es accionado por el motor 61 mediante el

engranaje 60 por medio delraooplamiento, 58+ Generalmente, puede utili

zarse en principio la energia de los dos motores para accionar el par




de laminadores en trgbaju;

Todos los trenes de laminacidn del laminador de acabado C o
! partes de &1 se pueden comstruir como resulta de las figs. 7T u 8. La
] diferencia aqui es la de que los laminadores de un par son verticales.
Bsta cénstrucoién, sin embargo, no comprende la posibilidad de acoplar
log motores de los dos pares de cajas por medios sencillos.
Los medios de gufa inmediatemente al lado de los cilindros
laminadores pueden ser de construccidn corriente, lo mismo que los =~
otros dispositivos de guia y retérnadores. Los retornadores 31 y 32,
fige. 4-8, pueden ser de construceidn mis sencilla j comprender en su
disefiado mds sencillo un tubo curvado a un dngulo substancialmente de
180 grados y ensanchado en la parte de control del tramo suplementa——
rio en la direccidn del lazo. Cuando se transporta la barra caldeads
& un retornador como el citado, la primera extremidad sigue el canto
exterior del tubo y entra en la gufa de entrada del par de cajas Siw—
guientes. La velocidad del citado par tiene que ser un poco mis eleva—
da que la del material caldeado, de forme que la sujecidn del material
caldeado por los cilindros laminadores produce una reduccidn del lazoe
Para mantener oonstante la posicidén del 1a?o, los motores de los pares
de laminadores tienen que ser afectados por los medios reguladores del
control del lazo, por ejemplo células fotoeldctricas de control de la-
zo de un disefiado conocido. El material caldeado, de este modo, tiene
que estar situado completamente libre de las paredes retornadoras. Cuan
do la ltima extremidad del material caldeado deja el par de cajas an—
terior, es arrastrado contra la pared interior del retornador cuando -
es poca la velocidad. Cuando la velocidad es grande, el lazo o su ﬁl@;
me extremidad es expulsada a presidn por la fuerza centrifuga contra -
la pared exterior del retornador. Debido al hecho de que, en velocidad
elevada también la Gltima extremidad es oprimida contra la pared exte-

rior del retornador, se impide la inolinacidn lo cual hace que puedan
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ser cogidas en las guias de entrada las Gltimas extremidades dos ve——
ces plegadas o aplanadas.

Bl retornador desorito juede construirse, naturalmente, con
o sin tepa o0, en la parte de la instalacidn en la cual la velocidad -
es elevada, sin la pared interior.

En la laminacidn continua, se transporta el material caldea

! do entre log pares preferentemente de una manera corriente en canales

que se pueden proveer con sustentadores de lazo y con medios para la
observacidn de ia posicidn del lazo.

Cuando el material caldeado segin el invento deja los pares
de cilindros laminadores & una altura ajustada seglin la construccidn
a la mesa recibidora de rodillos L, es conveniente construir los pa—
res de laminadores inclinados en relaoién a su linea vertical ocon el
fin de impedir la doble curvatqra del material caldeado, de forma que
una linea circular tirada a través de la linea de pasada de un par de
cilindros en la aberfura del laminador toca la mesa recibidora de ro-
dillos inmediatamente por encima de la parie superior del laminador -
de la mesa recibidore de rodillos L.

Con el fin de impedir el estirado del materiel debido al la-
minado continuo, puede ser conveniente digponer uno o varios pares de
c¢ilindros laminadores inclinados como se ha descrito anteriormente, so

lamente para destinar el tren laminador siguiente inclinado al fren an

fterior. El material caldeado laminado sigue con eso durante el transpor

te la lfnea ocurva. Cuando el par de cilindros laminadores posterion'gg

jete ol material oaldeado, se estira el material, lo cual puede impe—

|
;dirse mediante el control de los motores de los pares de cilindros la-

I'm:i.na.d.ores dentro de la altura de la linea de cuerda de los medios para

la observaocidn de la posicidn del lazo.
Cuando se desea mantener una lfnea de pasada fija, es conve-
niente construir los pares de cajas 2-23 del tren laminador de acabado

¢ para un cambio Pficil de estria desplazables vertical § lateralmente,

\\
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construyéndose log medios de guia-fijos;i Es més sencillo, sin embar-
go, construir las gufas de entrada con los medios de transporte des—
plazables, ouyo desplazamiento puede oocurrir nanualmente o de forma -
mecéniocas

Para laminar bandas delgadas es deseable construir los pam—
res de cajas en la linea de pasada de acabado del tren laminador de ~
scabado C como un_tren laminador doble dfo. Se efectia &sto facilmen-
te mediante el cambio de todo el montaje de cilindros. En caso de ban
das més anchas las cuales no se puedep volver para el ajuste preciso
del ancho en las cajas siguientes o ser retornadas, puede ser conve——
nients colocar cajas de ajuste de ancho vertical entre los trenes la-

minadores.,

En res(men, la Patente de Invencidn que se solicita, recae~

74 sobre las siguientess ‘ '
7 REIVINDICACIONES

1. Perfeccionsmientos en laminadores del tipo que pompren—
den un tren desbastador, lecho de enfriaﬁiento y/b medios enrollado—
res, caracterizados porgue el laminador perfeccionado comprende uno o
une pluralidad de laminadores de acabado que comprenden un niimero con
veniente de cajas laminadores preferentemente accionada por electrici
dad independientemente y montadas de forma continua, preferentemente
en trenes laminadores teniendo por lo menos dos cajas laminadoras, =
adaptadas para laminado de retorno o laminado continuo en una linea -
de pasada por lo menos o en combingeidn de laminacidn de retorno y la
minacidn continua.

2. Perfeccionamientos en laminadores segin la reivindica- -
cién 1, caracterizados porque la mesa recibidora de rodillos del le—
cho de enfriamiento estd dispuesta en paralelo con el tren laminador
do aoabado y preferentemente por debajo de una linea de.pasada por-lo

menos, y porque se han provisto medios para el tmansporté del material
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U preferentomente do cada par de cajas laminadoras en cada linea de paa.--ﬂ7

sada citeda a la mesa recibidora de rodillos despuds de que el mate——
| rial fué laminado de acabado en el par de cajas mds conveniente para
¢ la dimensién deseada.
3. Perfeccionamientos en 1aminadores segin la reivindica~- -
v eidn 1 & 2, caracterizados porque los tubos de gufa de los enrollado-
i res estdn dispuestos substancialmente en paralelo con y preferentemen
I %e por debajo de une linea de pasads por lo menos para guiar el mate-
I rial de cada par de cajas preferentemente en la lfnea de pasada refe-
] _
i rida a los enrolladores despuds de que el material fué leminado de -
h acabado en el par de cajas mds conveniente para la dimensidn deseada.
i 4+ Perfeccionemientos en laminadores seglin la reivindica——
| cién 2 o 3, caracterizados porque el leminador estd adaptado solamen-
l te para laminacidn de retorno.
i 5. Perfeccionamientos en laminadores segin la reivindica— -
eidn 2 o 3, caracterizados porque el laminador esta adaptado solamen—
l te para laminacidn continua, no siendo nécesarios los trenes laminado
Tes.

6+ Perfeccionamientos en laminadores segin una cualguiera -
k de las reivindicaciones 1-3, caracterizados porque el laminador estd

adaptado para laminacidén continua en combinacidn con trenes laminado-

res de preferentemente dos pares de cilindros laminadores.
: i -

:g 7. Perfeccionamientos en laminadores segln las reivindica—
|

,lclones, 1, 2 o 3, caracterizados porque el laminador perfeccionado -
:!comprende trenes laminadores montados de forma continua en unz o va--
!}rias lineas de paseda, comprendiéndo cada tren preferentemente dos pa
%%res de cajas accionados por separado (indepen&ientemente) nontados co-
; mo laminadores dfo alternativos o dos laminadores dfo en la misma o —

diferente altura, que pueden equilibrarse en direccidn del leminedo o

uno horizontal y el otro veriticalmente, y porque el material caldeado
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es conducido en tubos, canales y retornadores entre los pares de caw
jas para una laminacidn de retorno, y en tubos o canales de una mane-
ra continua entre los péres de cajas para la laminacidn continua.

8. Perfeccionamientos en laminadores segin las reivindicge—
clones 1-T, caracterizados porque los retornadores estén provistos -
con medios reguladores de control de lazo que afectan los motores que
accionan los pares de cilindros laminadores para mapiener constante —
el lazos

9. Perfeccionamientos en laminadores segin las reivindica—
ciones 1-8, caracterizados porgue los canales entre los pares en una
o las dos lfneas de pasada estan provistos con sustentadores de lazo
que afectan los motores que accionan los pares de ocilindros laminado-
res en laminacidn continua para obtener un lazo constante.

10, Perfeccionamientos en laminadores segin las reivindica-—
ciones 1~9, caracterizados porque el laminador perfeccionado compren—
de dos laminadores dio alternativos accionados cada uno en su extremi
dad por cajas de piliones que se pueden ocombinar con un engranaje re—-—
ductor por medio de scoplamientos universal, siendo accionado cada -~
uno de los citados engranajes por su motor colocado en inmediato aco-~
planiento a los citados engranajes, o porque los motores estén coloca

dos a un lado de ellos y se efectlia la transmisidn al otro de los ci-

' tados engranajes por medio de un eje de gran longitud.

11, Perfeccionamientos en laminadores segin la reivindica—
cidén 10, caracterizados porque los dos cilindros laminadores de la 1I
nea de cilindros intermedia, es decir, el cilindro laminador inferior
de un par y el cilindro laminador superior del otro par en el mismo -
tren, coinciden substancialmente en su posicidén vertical y lateral, =
haciendo que sea posible transmitir la energia de los dos motores al

par de cajas en serviocio.

12. Perfeccionamientos en laminadores segln la reivindicam
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. cién 11, caracterizados porque los dos cilindros laminadores de la 1i
g nea de cilindros intermedia estén aocoplados juntos, y porgue uno de -
? los ejes de transmisién de estos dos oilindros laminadorves estd desem
i bragado para hacer posible el trabajo de transmisidn gemela de los -
dos c¢ilindros de un par de cilindros.

13. Perfeccionamientos en laminadores seglin las reivindica-
. ciones 1-12, caracterizados porque estd provisto un tubo para guiar -
: el material entre los pares, estando curvado el citado tubo en la par
. te de control del lazo substancialmente 1802 y ensanchado de forma -
: que se obtenga la regulacidn de lazo, porqué la posicidn del lazo en
i relacidn a los pares de cilindros laminadores puede disminuir o aumen-
};tar, ¥ porque el tubo en la parté de control de lazo puede proveerse -

: con tapa.

14. Perfeccionamientos en laminadores segin la reivindicacidn]

i
(
§f13, caracterizados porgue el tubo en la parte de control ds lazo estd

i

%;construido abierto en su canto interior.
i

i 15. Perfeccionamientos en laminadores segln la reivindica—
I, . oy
ﬁclén 2, caracterizados porque la mesa recibidora de rodillos colocada

Y

ﬁdebajo de los pares estd provista con laminadores inclinados, cénicos
ﬂo estriados, y porque sobre la mesa laminadora se puede montar una ta—
Bl

ﬁpa provista con un canal o unad pluralidad de canales y con aberturas o
1
%cosa anéloga que hace posible guiar el material laminado a la misma.

‘x

ﬁ 16. Perfeccionamientos en laminadores segln las reivindica--
ﬁcionas 2 y 15, caracterizados porque la mesa recibidora de rodillos se

gpuede extender desde el primer par de cajas.

f -
b N o N
; 17. Perfeccionamientos en laminadores segin las reivindica=

H :
aciones 1-16, caracterizados porque estd colocada fija una cizalla divi

!sora para cortes rdpidos despads del (ltimo par de cilindros laminado-
it

i

res, o porque la cizalla divisora es desplazeble para colocarse al la~

3
do del par de cilindros laminadores de acabado.
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18. Perfeccionamientos en laminadores segln las reivindica-

ciones 1-17, caracterizados porque los motores de los pares de cilin-

dros laminadores estdn dispuestos en las cajas de pifiones pudiéndose

ﬁ combinar con engranelje reduétor, y porque los citados pares de cilin-

i dros laminadores, engranajes y motores se pueden desplazar individual

E o conjuntamente.
B
: 19. Perfeccionamientos en laminadores segln lag reivindica-
§ ciones 1-18, caracterizados porgue las gufes de entrada con retornadorés
t son desplazables.

20, Perfeccionamientos en laminadores seglin todas o una cual
quiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizados porque los -
pares de cilindros'laminadores estdninclinados en relacién a su linea
vertical, preferentemente de forma que une linea circular tirada a -
través de la linea de pasada del citado par de cilindros laminadores -
en la abertura del cilindro también toca la mesa recibidora de rodillos
inmediatamente por encima de la parte superior del laminador de la me-
sa recibidora de rodillos.
| 2le Perfeccionamientos en laminadores segln todas o una cualsy
; guiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porgue los pa=
res de oilindros laminadores estdn inclinados alternativamente unos con

’

otros o fuera unmde otros, y porque el lazo del material caldeado =

transportado de este modo en forma curva es controlade dentro de la al

tura de linea de cuerda.
22, Se reivindica por Gltimo, como objeto sobre el que ha de

recaer la Patente de Invencidn que se solicita: "PERFECCIONAMIENTOS EN

LAMINADORES".
“ Todo conforme queda deserito y reivindicado en la presente -
iMenoria descriptiva que consta de trece paginas mecanografiadas y dibu~

jos adjuntos. Madrid, 10 de Julio de 1.964
- ALFONSO UNGRIA
PePey
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