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PATENTE DE INVENCION

8 favor de
MORGAN CONSTRUCCTION COMPANY ~ de nacionalidad norteamericana -
domioiliada en el n® 15, de Belmont Street, WORCESTER, Massachusetts,
(EE,UU. ), '
poT ¢
"Método y aparato para refrigerar barra de acero laminado en cglien-

te, a velocidad regulada'.

o0o

Memoria desocriptivea

Esto invento se refiere a laminadores que producen barra de

acero laminado en ocsliente, y en pariicular a un método y un aparato
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perfeccionados para enfriar barra a velocidad regulada, ifimediatamen-

te despues de laminar,

Un importante progreso teonoldgico en la industria del acero
ha demosirado recientemente la convenienciz y la posibilidad de en—
friar barra justamente despues de laminar, a fin de darle ciertas pro-
piedades metalirgicas en toda su longitud. Una desoripcidn de este
nuevo método, que por conveniencia serd citado aqui como "procedimien—
to de Mo-Lean~Easter", aparece en la solicitud de patente de EUA nium.
de serie 402.495. El procedimiento de MolLean~Baster ensefia el modo
de preparar barra de acero paras trabajar luego en frio, mediante un
enfriemiento regulado de la barra ocuando ésta sale del ltimo puesto
de acabado del laminador. El enfriamiento (denominado oon frecuencia
temple) se hace a la velocidad de laminacidn, a fin de dar une estruc—
tura metalirgica sustancialmente & la barra en toda su longitud, con
reduccion de pérdidas por batiduras y sin que se formen componentes
rerjudiciales, como martensita.

Actualmente, el procedimiento de MoLean-Easter se practica
depositando la barra en anillos traslapados no concentricos sobre un
transportador en movimiento. ELl transportador tiene una estructura
relativamente abierta, gque permite una circulacion libre del refrige-
rante, y sustente ademas adecuadamente los anillos superpuestos. Se
consiguen condiciones reguladas ajustamdo el ocaudal de refrigerante
a través del transportador y/6 variando el tipo de refrigerante uti-
lizado. La experiencie ha ensefiado que con el procedimiento de McLean-
Easter se obtiene un producto dotado de propiedades metalirgicas uni=
formes, que puede trabajarse luege en frio sin necesided de recocido
6 revenidoo

El presente invento se refiere a un procedimiento y un apa~
rato altermativos y perfecoionados para la practica del de McLeanw

Easter, y uno de sus objetos es conseguir una exposicidén mas uniforme



10

15

20

25

30

’;_; ||r"|;lkll‘ml :
g ey

3926670

de la superficie de la barra al refrigerante. Otros objetos del pre-
sente invento comprenden mayor flexibilidad y vigilancia mas estrecha
de la refrigeracién.

Log objetos mencionados se consiguen en el presente invento
disponiendo la salida de la barrs a elevads temperatura del laming=
dor en una serie continua de anillos concéntricamente alineados, muy
proximos, pero sin tocarse. Los anillos quedan bien sostenidos por
una estructura tubular perforada. Con los anillos separados, se evi-
ta la superposicidn, y es mas uniforme la exposicion al refrigerante.
Ademas, se aplica refrigerante a presidn en direccion radial a las su—
porficies expuestas de los anillos de barra, de modo uniforme por to-
da la circunferencia de la estructurs tubular de goporte. Finalmente,
cuando lo sconsejen las circungtancias, esta estructura se puede com-
binar con otros medios, entre ellos una envoliura externa para regu-
lar con precisidén la cantidad y/6 el tipo de refrigerante que se apli-
que & los anillos de barra. Esto dltimo es muy util cuando el lami-
nador elabora una amplia escala de temafios de barrae

Ei invento se deseribe refiriéndolo al enfriamiento regulam
do de barra de acero laminado en caliente. Debe entenderse, sin em-
bargo, que esta referencia a un tipo particular de producto es sim—
plemente ilustrativa, sin proposito de limitar el alcence de las rei-
vindicaciones. Bn realidad, el invento es aplicable a cuzlquier pro-
ducto de acero laminado que pueda disponerse en una serie continua
de anillos por medio de un colocador giratorio. En congecuencia, se
entiende que el término "barra® incluye agui todos esos productos.

La natursleza del invento se comprendera mejor por la des—
cripeién que sigue, .referida a los dibujos anexos, en los ouales in-
dican :

La figura 1, una planta de una forma de realizacitn del inw

vento, con parte de la cubierta externa recortada, pars dejar ver una
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serie de anillos de barra alineados concentricamente y que sermueven
en gentido axil a lo largo de un brazo saledizo internos;

La figura 2, una elevacidn lateral del aparato de la figura
l, con anillos de barra enfriados que caen desde el extremo del bro-
20 saledizo a un gparato anillador;

La figura 3, una planta ampliada del aparato de la figurs.l,
con la porcion medial recortada y la cubierts extemsa retirada, para
ilustrar otro posible uso del invento; |

La figura 4, una seccidn horizontal ampliada, por la linea
4-4 de la figura 23

La figura 5, una seccidn del brazo saledizo antes de coneo-
tarlo con el colocador, por 1la linea 5-5 de la figura 3

La figura 6, una seccidon del brazo, por la linea 6~6 de la
figura 33

Las figuras 7 y 8, secciones del brazo, por las lineas 7-T
vy 8=8 de la figura 3, con supresion de componentes tales como los
transportadores de cadena, para mayor claridad;

La figura 9, una seccion modificada del aparato, por la li-
nea 9-9 de la figura 1, ocon media seccidn semicilindrica de la ocaje
6 cubierta extema desviada lateralmente a una posioidn inactiva;

La figura 10, una planta de dos medias secociones semicilin-
dricas contiguas de cubierta, provistas de toberas para aguas

La figura 11, wna elevacidn lateral por la linea 11-11 de
la figure 103

La figuras 12, una seccidn modificada por la linea 12-12 de
la figura 10, ocon una de las secoiones gemicilindricas provista de -
toberas desviada laterslmente a una posicion inactivas

La figuras 13, una elevacidén lateral de una seccién de ou-
bierta dotada de inductores de tiro;

Le figura 14, una seccion por la linea 14~14 de la figura 133
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La figurse 15, una elevacidn lateral de una seccion de cue
bierta 6 caja oon elementos calentadores para retardar el enfria-
miento de anillos de harras

La figura 16, una seccion por la linea 16-16 de la figura 15;

La figura 17, unae elewacién lateral similar a la figura 2,
de una estructura externa de cubierta, que comprende en sucesion y
combinadas las unidades de refrigeracidn por aire, calefaccidn y tem-
ple con aguas

La figura 18, una elevacion lateral parcial de otra forma de
realizacion del invento, donde el extremo de descarga del brazo tubu~
lar descansa en el aparato colector de espiral, represeniado en sec~
ciong

La figure 19, una vista similar a la figura 18, con el ex—
tremo de descarga dekl brazo tubular apoyado transitoriamente en la
placa del separador cuando el colector de espiras se baja para des-
cargarlass

La figura 20, una seccion por la linea 20-20 de la figura 19;

Las figuras 21-23, la sucesion de operaciones de la cizallaj

La figuras 24, una seccion por la linea 24~24 de la figura 1; ¥

La figura 25, una seccion por la linea 25-25 de la figura 24.

DESCRIPCION GENERAL DEL INVENTO

En las figuras 1 y 2, donde se exponen mejor caracteristicas
generales de una forma de realizacion del invento, el aparato desig-
nado en conjunto por —12- comprende un colocador =14~ con un brazo
=16~ que sale del mismo en direccidn horizontal. Como se describird
despues con mas detalle, el brazo -16-, visible donde se ha recorte~
do la oubierta envolvente, se apoya por el extremo -13- receptor de
barra en el colocador —l4~, y sobresale hacia fuera para terminar en

w extremo no apoyado de descarga de barra, designado en conjunto por
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=18-, El brazo -16- comprende fundamentalmente una pared tubuiar
alargada ~20-, perforada en toda su longitud ocomo se indica tipicae~
mente en —~22—-. Lg pared -20- define un oonducto longitudinal inter-
no =24~ (figuras 6-9) en direccidn axil. Debe entenderse aqui que
el apoyo del brazo —1l6— en forma salediza no es requisito esencial.
Por ejemplo, en ciertas circunstancias, cuando la longitud del brago
impida tal disposicidn, es posible spoyarlo por el extremo =13 Te-
ceptor de barra y por el extremo -~18- de descarga O entrega. Esta
construccion alternativa se ilustra en las figuras 18-20, y se des-
cribe a continuacién con mas detalle.

Mientras funciona el laminador, sale barra de acero =30~ la~
minado en oaliente del puesto final de acabado del laminador (no di-
bujado), y el tubo de descarga =32~ la lleva a un tubo presentador
=34~ de forma adecuada, que gira dentro del colocador ~14-~., El tubo
de descarge puede estar provisto ademas de refrigerador de agus para
:bed_.ucir algo la temperatura de la barra antes de que entre en el tu-
bo presentador. Sin embargo, debe entenderse que la barra entrara
giempre en el aparato & una temperatura superior a la del comienzo
de la trensformacidén. El colocador hace girar el tubo presentador
=~34=~, y convierte asi la barra que llega en una serie continua de ani-
1llos designados tipicamente por =36= en las figuras 1 y 2. La velo~
oidad de giro del extremo de descarga del tubo presentador se ajusta
a la lineal de avance de la barra, de modo que esta, ai salir del tu-
bo, queda fija en el espacio. Al formarse cada anillo sucesivo —36-
y depositarse a lo largo sobre el brazo —16—, es inmediatamente reco—
gido y acarreado por transportadores de cadena =38- y =40~ paralelose
Estos transportadores se mueven continuamente desde el extremo =l3-
receptor de barra hasta el de descarga =18=, y movilizan los anillos
de barra a lo large del brazo. Este movimlento sirve ademis para de-

jar un determinado espacio entre cada dos anillos ~36- sucesivos, co-
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mo se indice en las figuras 1 y 2. El espaclio entre anillos adyacen—

it

tos se ha exagerado algo en las figuras 1 y 2, con fines de ilustra—
cidn. FEl brazo —16- tieke asimismo carriles rozentes -26— adeouada~
mente superpuestos y altemadosy; los ouales cocperan con los transpor-
tadores de cadena =38~ y =40- para evitar que los anillos de barra, se
comben y toquen la pared tubular -20-. Por consiguiente, se ve que

el tubo presentador giratorio —34~, el brazo alargado =16~ y los trans-
portadores de cadena colaboran para disponer la barra en una serie
continua de anillos —36- muy proximos y concéntriocos.

En el ejemplo del invento representado en las figuras 1y 2,
el brazo —~16— esté rodeado en casi toda su longitud por una envolture
tubular —44- compuesta de mitades semicilindricas designadas tipica-
mente por —46=. Dispuestas oomo indican las figuras 1 y 2, las semi-
oubiertes —46~ cooperan con la pared =20- del brazo =16~ en la forma~
cidén de un conducto anular —48-, por el que los anillos de barra avan-
zan hacia el extremo de descarga =18-o

Como puede verse mejor en la figura 2, un ventilador coxrien=
te =50= se sitla en posicion adecuada debajo del colocador —1l4~ y se
conecta por medio de tubo de aire —52~ y varios conductos internos
del colocador con el oconduoto intermo dispuesto & lo largo de la pa=
red fubular -20- del brazo —l6-. Cuando funciona el ventilador, im-
pele una corriente continua de aire frio en el brazo -l6-. Este aire
1lena el conduoto =24~ antes de escapar radialmente por orificios -22-
al conducto anular =48-, donde finalmente entra en contacto con las -
superficies expuestas de los anillos de barras =36~ espaciados, movi-
dos a lo largo del brazo =16~ por trensportadores de cadens =38~ y
~-40- paralelos. Como es natural, en vez de aire pueden aplicarse
otros refrigerantes gameosos, como Vapor, gas de esc;ape, eto. a las
superficies de la barra, esencialmente del mismo modo.

Haciendo pasar en sentido radial refrigerante a presion por
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orificios —22~, se congsigue una aplicacion uniforme’ a las sﬁpérfi-
cies expuestas de la barra por tode la circunferencia del brazo =164
asi, la refrigeracion de los anillos de barra no depende de la con-
veccidn natural, lo cual es un factor muy importante, ya que tal con—
veceidn expondria las mitades superiores de lds anillos de barra a
una corriente ascendente de aire caien'ba.do ya por la mitad inferiox
de esgos anillos.

Cade media seccién —46~ de cubierta tiene ademds varios amox-
tiguadores do escape bien situados, designados tipicamente por =54-.
Estos amortiguadores pueden ajustarse uno a uno para regular por zo-
nas el volumen de aire que pasa por log orificios =22=. la expresion
"regulacién por zonas" puede explicarse como sigue: El volumen de
gire que atraviesa radialmente los orificios -22- depende ante todo
del volumen de aire desalojado del conducto anular —48-, Si éste se
ocluyere por completo, se constituirfa pronto una presién que impe
dirfa 1o circulaecidn radial de aire desde el interior —24~ del brazo
—1.6-. Disponiendo amortiguadores =54~ de escape que puedan abrirse
hasta el grado que se quiera, se establecs una via radiel relative~
mente directa desds el interior del brazo -16-, por los orificios
-20- de la pared —20- y la estructura envolvente tubular —~44=~. Esta
via radial-directa facilite la cireulacidn de aire a través de cual-
quiera de los orificios —22- en la proximidad O "zona" de un amorti-
guador particular. Es decir, que le expresidn "regulacidn por zonas"
describe el efecto del ajuste individual de los amortiguadores de es-
cape para conseguir por turno la méxime regulacion del enfriamiento
de los anillos de barrs —36~ mientras los acarrean continuamente los
trensportadores —38- y -40-. Cuando los anillos de barra enfriados
1legan al extremo de descarga —18- del brazo saledizo ~16—, son guia~
dos hacia abajo, en un angulo aproximado de 902, por un medic conve—

niente, como una armadura de guia -57- con pieza curva =56=, Log ani-
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llos se depositan finalmente sobre un colector corriente ~58-, donde
forman un rello relativamente concentrado.

Descrito ya en general una forma de realizacién del aparato
como se representa en las figuras 1 y 2, los expertos en la materia
oomprendera que la barra se recibe directamente del Ultimo puesto de
acabado del laminador, y el tubo presentador -24- giratorio la con—
vierte en una serie continua de anillog relativamente proximos. Los
anilbos se depositan en direccidn axil en el extremo receptor =13
del brazo —16-, y son acarreados hacia el extremo de descarga =18-
por ‘trensportedores de cadena —38- y —40-. Segin la velocidad a que
funcionen estos transportadores, quedard cierto espacio entre los ani-
1los de barra -36- sucesivos que forma el tubo presentador ~34-gira—
torio. En la forma de realizacidn de las figuras 1 y 2, se introdu—
ce sire frio en el interior del brazo -16- por medio del ventilador
~50~. El aire se dirige radialmente hacia fuera por orificiog —~22~
de la pared tubular =20-, y circula por encima de las superficies ex~
puestas de los anillos de barra -36-, para quitarles calor. La co-
rriente radial de aire a traves de los orifiocios —22- seréd regulads
por el ajuste partioular de los amortiguadores de escape =D4~, en
cada media seccidn -46- de la cubierta semicilindricas. Puede apro=
ciarse que, ajustando bien la velocidad de régimen de los transpor—
tadores —38- y =40~ y los amortiguadores de escape =54~ puede prao~
ticarse el precitado procedimiento de McLean-Easter, oconforme al pre-
sente invento, enfriando uniformemente los anillos de barra a cierto
ritmo regulado, para dar a la barra en toda su longitud propiedades
netalurglcas previstas.

En la desoripeidn més emplia que sigue, se apreciara que el
invento no se limita a las formas de realizacidn ilustradas concre-
tamente en las figuras 1 y 2. Por ejemplo, en ciertas circunsgtancias

puede preferirse operar sin la envoltura tubular —44~. Ademas, las
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secciones semicilindricas de dicha envoliura se pueden modificar pe~

ra. obtener diversos resultados, tales como temple en agua y retardo
del enfriamiento (designados commmente por "impregnacidn térmica’).
Y cuando sea necesario extender el brazo -~l6~ mas de lo conveniente
como saledizo, el extremo ~18= de descarge de barra se puede apoyar
en un aparato anillador modificado. A base de esta desoripoidn ge
neral, se ofrece a continuacidn otra mas detallada, ocon syuda de los

restantes dibujos.

DESCRIPCION DETALLADA DEL BRAZO =16- Y DEL COLOCADOR =14=.

En las figuras 1 y 2, el brazo ~l6~ se apoya por el extremo
-13~ receptor de barra, en forma saledize no giratoria, sobre el co=
locador =14~ En las figuras 3-8, se ha suprimido la envoliura tu-
bular -44~ que forma parte del eparato expuesto en las figuras 1l y 2,
a fin de ilustPar mejor el brazo -l6~ y sus partes asociadas, y de
mo_strar ademés une forma glternativa del invento, en la que se deja
salir refrigerante gaseoso comprimido, en direccion radial desde el
interior del brazo =l6=~, por orificios =22~, para que se mezcle li-
bremente con le atmosferae

Se describe shora el brazo =16~ con mas detalle, ¥y con par—
tioular referencia & las figuras 3, 5 ¥y 8. Como ya se ha dicho en la
deseripcion heneral, el brazo ~16- congta en principio de una pared
tubular alargada —20- que define un conducio axil 6 longitudinel in—
temo =24~ El brazo temj.na por un extremo en un montador designa
do en general por —A~-, conectabls al colocador ~l4=~ como a continue~
oidn se expone. ELl otro extremo del brazo —l6-, el de "descarga de
barre" -18-, tiene unos tramos curvos de gufa ~56- adecuadamente es-
paciados y conectados entre ef para formar wna armsdurs descendente
«5T=, por la cual los anillos de barra enfriados pueden deslizarse

hasta un anillador corriente =58- situado debajo. Desde luego, la
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longitud del brazo =16~ puede cambiarse, para acomodarlo & variables
tales como velocidad de descarge del laminador, tipo y tamafio del prod
ducto que se lamina, stc.

Como se ha mencionado brevemente en la descripeion general,
en el brazo -16- se disponen dos transportadores continuos de oade-
na =38« y =40-, a fin de mover anillos de barrs formados por el co-
locador —14-, & lo largo del brazo, hacia el extremo de descarga de
barra ~18-, donde finalmente son oonducidos por la guia =57- al ani=
llador ~58~ situado debajo. Las guias de cadens se mueven entre rue-
das tensoras —66- proximas al extremo de descarga de barra =18, y
ruedas impulsadas ~68- dispuestas junto al montedor —A-. Como puede
verse mejor en las figuras 7 ¥ 8, las ruedas impulsadas —-68- estan
fijas en un arbol transversal comin —70-, adecuadamente asentado pa~
ra girar entre soportes -T2- sujetos a su vez mediante angulos =73-
gl interior de la pared tubular -20-. Una oonexion de mendo se dig-
pone entre el arbol-TO- y un reductor —=T4~ montado en una repisa in-
termedia ~76~, con ayuda de una tercera rueda ~78=~ conectada con
otra del arbol transmisor —80~ del reductor -74~ por una cadena in—
tormedia de mando —82-. El reductor —T4~, por la disposicion rese-
fiada, mueve las ruedas ~68~ en sentido antihorario, segun se expone
en las figuras 2 y 5o EL mecanismo impulsor del reductor -T4~ se
describe seguidamente en relacidn con el colocador -1l4—.

Las ruedas tensoras —66- adyacentes al extremo de desoarga
de barra —18~ giran sobre un Arbol transversal comin -84~, sustenta-
do a su vez por tirantes espaciados —86- que se articulan por sus
extromos inferiores =88~ & palomillas -90- sujetas & un desviador
-91~. Bste ocluye un extremo del conducto =24~ que recorre a 1o
largo el brazo ~l6=. Los tirantes -86- estan conectados por membra~
nas intermedias ~92-~, a las que se fijan las barras -94~, que atra~

viesan el tabique desviador -9l1— ¥ egtén solicitadas constantemente
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en direccién'opuesta a la del montador ~A-, mediante resories espira=
les =96~ Con esta disposiocion, se mantienen tensos los transporta~
dores de cadena =38- y ~40=.

Como se observa muy bien en las figuras 6 y T, los ramales
superiores de ambos transportadores de cadena =38~ y —40- se mueven
a lo largo del brazo saledizo ~16~ en depresiones escalonadas =98—
entre las ruedas impulsadas -68- y las tensoras —66-. La base de ca~
da depresion estd provista de placas longitudinales de desgaste -100-
reempie.za.bles, que ayudan & sustentar los rémales superiores de los
trangportadoreg de cadena en su movimiento a lo largo del brazo. De
meners andloge, los remales inferiores de los transportadores estan
sugtentados en su trayecto entre las ruedas tensoras —66~ y las impule
sadas -68~ por oiro juego de placas de desgeste —-102- reemplazables,
montadas en codos =~104- a lo largo del interior del conducto =24=.
Como antes se ha indicado, mientras se mueven a lo largo del brazo
-1@— por influjo de los transportadores de cadena =38~ y -40-, los
anillos de barra estan sostenidos radialmente y apartados de la pe~
red tubular —20- por carriles rozantes —26—. Kstos se disponen en
dngulo a lo largo de la superficie externa del hrazo =l6-, a intérva-
los superpuestos slternos, para evitar puntos frios en la barra a
causa de un contacto. prolongado de metal con metal en cualquier si=
tio. Los ocarriles rozantes pueden hacerse de material adecuado, como
bronée, para evitar marcas en las superficies de los anillos de barra.

En la figura 5, donde el brazo -l6~ aparece antes de su co-
nexion con el colocador —-l4-p puede verse que el extremo designado
por montador —A- tiene una seccidn ~108- de diametro relativamente
constante, que decrece gradualmente en ~110-, para terminar con una
seceidn terminal -112~ de difmetro reducido. Un conjunto de sostén
~114~ de diZmetro relativamente grande rodea la seccién —108- de dia-

metro congtante en un punio separado hacia dentro de un conjunto d4
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sogtén =116~ de dismetro menor, situado en la secoidn terminal -112-
de didmetro reducido, junto a la punta del brazo. Un arbol impulsor
giratorio ~118- se extiende en direccin axil a través del montador
~A~, desde el reductor —74~ hasta una rueda cilindrica ~120- situada
en la punita mas exterior del brazo. Otra rueda dentada fija ~122-
se dispone sobre el montador -A-, inmediatamente detras del conjunto
de sostén =116-.

Cuando se sujeta el brazo —16- al colocador —l4~, el monta-
dor —A~ se inserta y se apoya en componentes internos del colocador,
como indica la figura 4. EL colocador ~l4~ conste en principio de
une envolture externa fija —B=-, que contiene un rotor -C-, al que se
aplica el tubo presentador —34=. El montador -A- se coloca en senti-
do axil, sustentado dentro del rotor —C- del colocador intermedio,
gin girar respecto al primerc, mediente un engranaje planetario ~Dw.
En congecuencia, cuando se sujeta el brazo -16- al colocador —l4~,

ol montador —~A~- se apoya & lo largo dentro de un rotor intermedio —C-
del colooador, alojado para girar en la envoltura fija ~Bo

Tras osta breve introducoidn relativa a la combinacion de
componentes (B, C, D) del colocador, que cooperen con el montador A=
para sustentar el extremo receptor -13- de barra del brazo -l6-, si-
gue shora una descripoidn més detallada de cada conjunto componenteo
El rotor -~ C - del colocador se compone de un elemento —-124~ que &l
ra dentro de la envoltura fijé, externa = B = por nedio de dos sopor-
tes ~126a~ y =126b~ de didmetro relativamente grande. El tubo pre-
sentador curvo —34- se sujeta al rotor -124~ del colocador y gira
con éste respecto & la envoltura — B —. Avanzando de derscha a iz
quierda en la figura 4, el tubo presentador ~-34~ ge puede desoribir
como wna seccidn recta de entrada —128- ooncentrica al eje de rote~
cidn del rotor =124~ del colocador, alojada y fijada por su extremo

de entrads en un manguito =130~ de meyor diametro, ensanchado en
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=132~. El manguito -130- gira con el tubo presentador —34~, ﬁesde
la seccidn recta de entrada -128-, el tubo presentador =34~ ze curva
hacia fuera, a través de la porcidn ensanchada ~132- del manguito
=130~ y de la central del rotor -124=. Iuego pasa por el conducto
~134~ del rotor =124~ del colocador, junto al sistema de soporte
~126a~s Como se aprecia muy bien en la figura 8, que es una seccion
& traves del brazo -16-, mirando haoiz el colocador —l4-, la poroidn
terminal del tubo de gula ~34~ cambia de direccidn en =136-, y sigue
luego un trayecto olrcular en torne y a distancia de la pared tubu~
lar -20- del brazo saledizo -16~. IEn esta construccidn, la barra
~30= pasa por la seccidn recta de entrada ~128-, y es conducida lue~
go por el tubo presentador =34~ en torno de la pared tubular =20-,
donde emerge finalmente, momo muestra la figura 8. El tubo presenta-
dor =34~ se sujeta ademas, por un punto proximo a su extremo de des-
carga, por medio de un soporte ~138- en L, fijado en -140- al rotor
-124- del colocador.

. El conjunto de rotor ~ C ~ del colooador es impulsado median-
te una rueda anular =124~ dispuesta en circulo, que engrana con otra
impulsada ~144~ fija en un arbol —146~ relativamente corto. Este ar—
bol se monta de modo que gire entre soportes ~148-, y se conecta me-
diante el acoplamiento —150- al arbol de transmisidén de un motor =152~
de velocidad variable.

Como muestra la figura 4, el montador — A - del bhrazo —lb6-—
se inserta a lo largo y se apoya dentro del rotor -~ C - del colocadoxr.
Mas concretamente, las pistas externas de los soportes —1l4- y -116-
del montador estan fijas dentro de los agujeros =154~ y =15 6-, espa~
ciados a lo largo y solidarios del rotor =124~ del colocador. Segin
el esquema de la figura 5, cuando el brazo -l6- gse apoya en forma sa-
lediza (como en las figuras 1, 17), su peso se concentra en un punto

indicado sproximadamente por el vector de fuerza F.we Esta fuerza des-
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cendente es compensada por otra ascendente F, ejercida a través del
soporte =114~ y otra descendente Fy ejercida a traves del soporte
~116-, De este modo, el brazo =16= queds sustentado en forms sale-
diza, que le permite alin oierta rotacidn respecto al rotor — C =
del colocador, el ocual puede girar a su vez dentro do los poportes
~126g~ y =126b-, en la envoltura fija — B — del colocador —l4-.
Cuando el brazo -16- se dispone saledizo, tiende a girar
ocon el rotor — C — del colocador, por la friccion que se produce oONsSw
tantemente entre las pistas intemna y externa de los soportes —ll4=~ y
~116~. Para vencer esta tendencia, se emplea un engranaje planeta=
rio - D -, que mantiene el brazo -16— min girar. Como se apreoia
muy bien en la figura 4, el engranaje planetario - D - congta de un
drbol -156- apoyado pars girar como parte del rotor -124- del colo-
oador entre soportes —160-. Una rueda cilindrica ~162-, fija en un
extremo del arbol —158-, engrana con la rueda =122- fija a su vez
en la secoidn terminal —112- de diémetro reducido del montador — A =
my proxima al soporte -1l6~ adyacente. El otro extremo del arbol
~158- 1leva una rueda cilindrica idéntioca ~164-, que engrana oon una
rueda anular fija —166— contigua. La rueda -166- se fija en un man-
guito intemo -168-, solidario, min rotacitn, de la envoltura = B =.
Las ruedas —120- y ~166- son del mismo didmetro, con paso y numero
de dientes igusles; la misma relacidn existe entre las ruedas —162-
y -164-. En consecuencia, cuando el rotor - C - del colocador gira
dentro de la envoltura = B -, al actuar la rueda -144— sobre la anu-
lar -142-, la rueda -164~ gira como plenetaria en torno de la fija
-166-, oomo la rueda =162~ lo hace de modo similar slrededor de la
rueda =122-. Dado que la rueda ~166- forma parte de la envoltura
- B~y no gira, la rueda -122-, solidaria del montador — A -, se
mantendra tambien sin girar, lo cual impide la rotacion del brazo

~16-. De este modo, el tubo presentador daré vueltas en torno del
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brazo -16~ inmovilizado. Durante el funcionamiento del aparato, la
velocidad de giro del rotor — C - de colocador y del tubo presenta-
dor asociado se ajusta de menera quse la velocidad periferica del ex~
tremo de descargae del tubo presentador sea iguel a la lineal de la
barra al salir del ultimo puesto de acabado. Asi, la barra forma
una serie continua de anillos fijos adyacentes —36—.

En la figura 3, que muestra olaramente la posiocidn del tubo
presentador —34- superpuesto al brazo —l6-, puede verse que cada ani-
1lo sucesivo de barra formado por una revolucidn del rotor — € — del
colocador se deposita en los transportadores de cadena —-38- y =40-.
Como ya se ha sefialado, los ramales superiores de cada transportador
de oadena se mueven continuamente en direccidn opuesta al colocador y
hacia el extremo -18- de descarga de barra. Al formarse cads anillo
de barra, lo recogen inmediatamente los transportadores de ocadena
38~ y =40~, ¥ 1o acarrean a lo largo del brazo hacia el extremo de
de_scarga -18-. Ajustando bien la velocidad de avance de los trans-
portadores de cadena respecto a la de giro del rotor — C — del colo-
cador,puede dejarse un espacio previsto entre los anillos sucesivos
que se forman, con lo cual se congigue una expogicidn maxima de la
superficie de la barra, condicidén importante para que el enfriamienw
t0 sea realmente uniforme, como se expondra a continuacién con mas
detalle.

Fl mecanismo impulsor de los transportadores de cadena -38-
y =40~ mediante el reductor —T4- se describe ahora con referencia
particular a la figura 4. Un motor corriente ~170-, de velocidad
variable, se conecta por medic de un acoplamiento -172- a un arbol
~174~ relativamente corto, apoyado para girar entre soportes ~1T76-
dispuestos en la envoltura - B —. Una rueda ~178- fija en el arbol
~174~ engrana con otra -180- monteda en un extremo de un manguito

tubular =182~ de diametro no uniforme, que rodea el manguito interno
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~130- sujeto al tubo de gufa -124~. El manguito -182- estd apoyado

para girar entre soportes ~184~ montados en el manguito interno fi-
jo ~168-, solidario de la envoltiura 6 cubierta - B -« El manguito
~182~ +tiene ademas en su extremo opuesto otra rueda =186~ que engram
na con una rueda adyacente ~188- montada en el arbol ~190=-, el cual
gire entre soportes —192- dispuestos en el rotor —124~ del colocador.
Une segunda rueda, montada cerca del otro extremo del arbol =190,
engrana con la rueda cilindrica 120~ fija en el extremo dsl arbol
~118-. Como ya se ha explicado, el arbol =118~ se extiende en sen—
tido axil a traves del montador — A -, y estd conectado al reductor
~T4~. Con esta disposicidn se ve que, aunque 8l rotor -1l24- del co-
locador gira respecto & la envoltura - B - y al montador - A-y el
reductor =74~ recibe continuamente fuerza por medio del mecanismo
antes descrito, que constituye una oconoxidn directa del mando entre
el motor —~17C- y el &rbol ~118-, Como embos motores —=170=- y ~152-
son de velocidsd variable, lag velocidades actuantes relativas del
rotor — C — del colocador y de los transportadores de cadena -38~

v «40- se pueden ajusiar facilmente para dejar cualquier espacio pre-
fijado que convenga entre los anillos de barra =36~ depositados a lo
largo del brazo —16~. La posioién de la rueda =194~ en el rotor
-124~ del colocsdor estd desviada angularmente del tubo —34-, de mo-
do que estas dos piezas, segun la figura 4, no se estorben lateral—
mente.

Como ya se ha dicho oon referencia a la figura 2, debajo
del coloocador —14~ se dispone wn ventilador, conectado con el inte-
rior del mismo por medio de un tubo de aire =52-. Cuando funcicna
el ventilador =50, se introduce una corriente continua de aire frio
en uns chmara separada —196-, de configuracion anular en general,
situade entre el interior de la cubierta — B — y el rotor — C - del

colocador. Como indican en esquema las flechas de tragos de la fi-
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gura 4, el aire ciroula por conductos intermedios de conexidn ~198-
¥ =200~ situados en el rotoxr =124~ del colocador y en el montador
- A - fijo, y penetra en el conducto interior —24- del brago saledi-
20 -16~, El aire no puede escapar de la camara -196~ sino por los
conductos -198; ¥y -200-, pues se lo impiden varios cierres separados

a modo de laberinto, indicados tipicamente por =202-.

DESCRIPCION DE LA ENVOLTURA O CUBIERTA =-44-.

Una vez descritos el colocador =l4~, el brazo —16- y sus di-
versos elementos asociados, toca shora dedicar atencion a la estruo-
tura envolvente =44-. En la forma de realizacidn expuesta en las fi-
guras 1, 2 y 9=17, el brazo —~16- se representa envuelto en casi toda
su longitud por una cubierta —44- compueste de varias medias seccio-
nes semicilindricas =46=. Las medias secciones se disponen & une y
otro lado del brazo ~l6~, ¥y al juntarlas, como se indica, definen con
ol brazo un conducto anular —48-, por el que se conducen enillos de
barra ~36= desde el extremo receptor -13- del brazo conilguc al oco—
locador haste el extremo de descarga =18-, por medio de los franspor-
tadores de cadena =38~ y =40~

Como se aprecia muy bien comparando las figuras 1, 2y 9,
las secciones de envoltura —46~ se componen esencizlmente de paredes
semicilindricas =204~ con sostenes verticales =206~ fijados ppr sol-
dadura a sus superficies externas. Los sostenes gstan provistos a
su vez de rodillos —~208-, que ruedan por carriles subyacentes —210-
convenientemente separados, dispuestos en el suelo del laminador,
en direccidn transversal 2l eje longitudinal del brazo =l6~. Unos
topes =211~ (figura 9), en los extremos mas internos de los carriles
o pistas, limitan el avance posible de las medias secoiones —46~ de
envoliura, y de este modo regulan su colocaoion por el personal ac—

tuante. Al final del avanoe de cade media secoidn, las secciones
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e} quedarén en contacto por arribas y abajo. 3

En el tipo de cubierta representado en las figuras 1, 2y 9,
cada media seccidn estd provista ademas de varios amortiguadores de
esoape —54~, alineados arriba y abajo. Cada amortiguador consta en
principio de un conduoto oorto ~212- desde un orificio de la pared
semicilindrica -204- & la atmdsfera circundante. Una placa amorti-
guadora —216-, ajustada por medio de un volante -218~, se dispone
dentro de cada conducto =54~, ¥, segin su ajuste, regularé la oo~
rriente de aire desalojado del conducto anular —48-. Como se indica
en la figura 9, los amortiguadores de arriba estan cerrados, y abier-
tos los de abajoo

Segin se ha mencionado ya, la disposiocion descrita de amor-
tiguadores permite regular la corriente de aire que atraviesa ra~-
dialmente 1os orificiog =22~ del brazo =1lé~. Mas- concretamente, ce-
rrando un amortiguador de escape =54, la circulacion de aire sa-
liente desde el conducto anular —48-, en la zona de ese amoriigua~
dor, se retardara, al mismo tiempo que la del que atraviesa los ori-
ficios de la misme zonae De este modo, se puede regular mejor la
reduccidn de temperaturs de los anillos de barra -2l- que conducen
los transportadores de cadena —38- y —40- a lo largo del brazo =16-e

Una variante de la seccion fundamental de envoliura repre—
gentada en las figuras 1, 2 y 9 se expone en las figuras 13 y 14,
donde a cads media seccidén se conectan inductores de tiro en forma
de aspiradores. IHsta modificacidon de la envolture es parfticularmen—
te atil cuando el brazo —1l6- es muy largo y se hace dificil mantener
una corriente de aire adecuada & través de los orificios -22- ceroca
del extremo de descarga de barra —18-. Esta forma alternativa de la
media seccion de cubieria, designada por ~46a~, consta de dos pare-
des semicilindricas —222- y =224~ espaciadas, que definen una cama~

ra en arco —226-, cerrada por sus dos extremos. Cade cémara —~226-
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comunica por su extremo superior, mediante un conducto-227=, con un
aspirador —220=, que al funcionar produce presidn negative en la oémara
arqueada =226=. fista se halla oconectads al conducto anular =48~ for-
mado entre la cubierta —46a~ y la pared tubular -20~ del brazo —l6—
mediante orificios =228-, por encima de los cuales se disponen valvu-
lag ~230~. Cade vadlvula comprende una placa oscilante -232- asenta~
da sobre los orificios subyacentes -228-, y conectada a un volante
~234- ajustable a mano. Como muestra la figura 14, las valvulas su=
periores de dos semisecciones contiguas -462— se han ajustado a la
posioidn de apertura, y las inferiores, a la de oclerre. Con esta
disposioidn, se observa que, ajustando bien las valvulas —230-, se
puede inducir un tiro adecuado en el conducto anular -48-, y promo—
ver una corriente radial de aire frio hacia fuera, desde la cémara
axil interna —24~, & través de los orificios —22- de la pared tubu-
lar del brazo —l6=+ De este modo, se consigue una corriente de aire
frio por el brazo, pasados los anillos de barra =36-, ain en puntos
mu.y distantes del aspirador —50-, situado debajo del colocador —14~.
Hagte shora, la descripoidn de la cubierta -44~ que envuel-
ve el brazo -16~ se ha referido a medias secciones semicilindriocas
A6 y =Abams Bstas medias secciones atienden ante todo a regular
la corriente de aire frio despues de pasar los anillos de barra =36-
transportados por el iren de cadena =38-, =40~ & lo largo de hrazo
~16~o Sin embargo, la construccidn de la envolitura no se limita a
las formas ya desoritas, y puede modificarse para obtener diversos
resultados, segin las exigencias de una instalacion laminadora par-
ticulare Un ejemplo de modificacién adiocional se expone en las fi-
guras 10-12, donde dos medias secciones contiguas de la estructura,
designadas en general por —46b-, fienen medios para rociar ocon agua
los anillos de barra —34- conducidos a lo largo del brazo =l6=. Co—

mo se indica en esas figuras, cada media asccidn -46_13— lleva por
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fuera dos tubos vertioales ;236- adecuadamente conectados por un tu-
bo intermedio inferior y una manga -238- con colectores de agua —240-
tendidos bajo el suelo del laminador. Los tubos verticsles -236- es-
tén asimismo conectados mediante valvulas reguladoras =242~ y mangas
cortas 244~ oon toberas de agua ~246- que atraviesan la pared de la
secoidn de cubierta. Una valvula reguladora, en el extremo inferior
de cada tubo vertical, puede ajustarse para cerrar toda la serie de
toberas alimentadas por uno de ellos en particular.

Como se expone muy bien en el lado izquierdo de la figura
12, ouando se adelanta una media seccidn —46b- de cublerta por pis-
tas —210- & su posicidn active junto al brazo -l6-, las toberas —246-
contribuyen e producir una fina rocisda de agua que, segin el ajuste
particular de las vélvulas =242-, templaran la barra a la velocidad
que se fije de antemano. El agua se extendera por las superficies de
los snillos de barra ~36- espaciados, y descendera luego, como indi-
can en esqueme las flechas de trezos, a una reguera central —249-.
Bste tipo de instalacidn sirve para reducir répidamente la temperar
tura de loa snillos de barra cuando convenga este tratamiento para
dar a la barra propiedades metallrgicas ventajosas.

Ademés de reducir la temperatura de la barra empleando aire
frfo 6 aplicando una rociada de agua, puede convenir en clertos oa-
sos mantener_dicha temperaturs a un nivel determinado durante oier~
%o lapso. Entonces, la cubierta —44- que envuelve el brazo alarga-
do ~16- puede modificarse ademis como indica la variante de las fi-
guras 15 y 16. En esta modificacion, las secciones semicilindricas
designadas en adelante por —-46¢~ llevan por dentro calentadores =250
fatos se hallan conectados a un generador externo de potencia median-—
te conductores flexibles aislados ~252~, ¥ al ser excitados, producen
calor radiante, que sirve para retardar el ritmo de enfriamiento de

los anillos de barra transportados por el brazo -16~. De este modo,
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la barra se puede mentener & una temperatura determinada © proxima
2 ella durante cierto tiempo, antes de enfriarla mis con aire frio
0 con agua, segin se ha descrito con referencie & las otras formas
de media seccidn de cubierta ya comentadas.

Como medida de precaucidn, la envoltura —44— puede compron-
der medias secciones de proteccitn =23lge y =231b~ semicilindricas
en general (figura 24), que rodean el brazo —16— por la zona adye~
cente a la via circular que recorrs el extremo de descarga del tubo
de guia =34-. Cuando la velocidad de giro del tubo de gufz se ajus-
ta bien a la de suministro de barra del laminador, la barra se depo-
sitara adecuadamente mobre el brazo —lé-, y no sers necesaria la guar-
nicidn protectora envolvents. Pero si la velocidad de giro del tubo
de guia y la de descarga del laminador no estin bien sincronigadas,
como puede ocurrir al poner primersmente en marcha el laminador, las
secciones de proteccidn —23la~ y =231b~ serviran para contener la
barra y evitar lesiones al personal actuante.

) Debe gdvertirse tambien que ouando un segmento de barra en—
tra en el azparato desde el laminador, su extremo delantero puede sa~
lir del tubo presentador -34- por cualquier punto respecto a la cir-
cunferencia del brazo —~16-., Si la barrs sale del tubo presentador
cuando éste sube en sentido antihorario (como en la figura 24, de
unos 1352 a 09), el extremo del tubo se apoyars en el brazo sin col—
gar. Pero esta condicidn ideal no siempre puede conseguirse. Por
ejemplo, si la barra sale del tubo presentador cuando éste gira en
un sentido antihorario de 02 a unos 1359, el extremo delantero de la
barra puede deslizarse del brazo y caerAhasta ser tocado por una de
las medias secciones -23le- 6 -231b- de proteceidn, S por ambas. Cuan~
do esto sucede, es preferible cortar el trozo de barra colgante, para
evitar la posibilidad de que tropiece luego al ger transportada la ba-

rra a través del aparato por las cadenas =38 y —=40-s
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Para ello, las protecciones ~23la~ y —231b- llevan cizallas
-233a~ y ~233b- impulsadas por émbolo, Como se aprecis muy bien en
la figure 25, la cizalle -233a~ comprende una armazdn -235~ en forma
de 0, oon uns cuchilla fija —237- que coopera con otra movil -239-
para efectuar un corte. La ouchilla movil =239- esta montada en el
extremo de un vastago =241~ de embolo, con movimiento altemativo
dentro de un cilindro ~243-, que puede ser de tipo hidraulico 6 neu-
maticos Un interruptor regulador —-245-, con un dedo actuante -251-
que atraviesa la boca de la cizalla, sirve para disparar ésta. Debe
entenderse que, aunque la cizalla ~233b- osta situads en la protec—
cidén -231b- en un punto diferente con relacion al brazo —l6=, su
construccidn es idéntica & la de la cizalla =233z~

Con esta disposicién, si la barra saliera del tubo presentam
dor ~34~ por el sector angular entre 2259 y 1359, una porcion =253
penderia del brazo ~16-, como indica la figura 24. Al penetrar la baz
rra en ol aparato refrigerador, su porcidn =253~ entraria en la boca
de la cizalla ~233a~, y, como muestra en esquema la figura 25, termi-
naria activando el interruptor —245-, al tropezer en el dedo =25l=.
Entonces, la cizalla corte la porcion colgante -253- de la barra, ha-
oiéndola resbalar hacia abajo a través de una abertura, entre los
bordes inferiores contiguos de las guarniciones -23la~ y -231b-, has-
ta un colector =259=.

Si la barra sale del tubo de gula —34— entre 0% y 270%, la
poroidn colgante serd mas larga, Pe j., oomo indican los frazos
-253a~ en las figuras 24. In tales condiciones, funcionaran las dos
cuchillas —2332~ ¥ —233b~, para cortar la poreidn colgante en dos
trozog, a fin de facilitar su caidae por la abertura —257- en el oco—

lector =259~e

En oonsscuencia, ses cualquiera el punto en que la barra co~

mienzs & salir del tubo de guia =34-, se evita que una poroidn cole
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gante se atasque en el aparato, haciendo funcionar una de las dos cu-

chillas -233a~ & =233b~e

VARIANTE CON BRAZO NO SALEDIZO.

===

Como se ha dicho anteriormente, cuando no resulte practico
un brazo —l6- saledizo, por ser muy largo, puede apoyarse éste ade-
més por el extremo —18~ de descarga de barra, mediante el empleo de
un enillador ligeramente modificado. Una disposioidn de este tipo
se expone en las figuras 18-23, donde la armadure de guia -57- des-
cendente del extremo ~18~ de descarga del brazo ~16~ presenta unas
patillas colgantes —254- y =255=. La patilla —254- se sitia de modo
que la toque el nicleo -256- de un anillador modificado —-258-. El
niicleo ~256- estd apoyado entre guias de rodillo -260-, con movimien-
to vertical entre una posicidn elevada de oontacto con la patilla
-254~, como en la figurae 18, y otra inferior, oomo en la figura 19.
Este nticleo se puede desplazar verticalmente por cualquier medio
usual, como el ariete hidraulico ~262- representado en los dibujos.

Cuando el nicleo —256— del refrigerador -258- esté elevado,
como muestra la figura 18, sustentara el extremo de descarga =18-
del brazo -16-, en virtud de su contacto con la patilla ~254-. En
este punto, los anillos de barra ~36~ vefrigerados seran conducidos
haocia abajo por la armadura de guia =37~, para scumularse en espis-
ras en —264-, dentro de la camara snular -265- formada entre el ni-
cleo =256~ y la pared en herradura ~266- ciroundante del anillador
~256-, En ests fase, el nuoleo =256~ quedars inmovilizado en su po-
sicidn elevada por un varillaje =268,

Cuando se ha depositado un peso suficiente de anillos de ba~
rra refrigerados en la camara —~265-, una placa de separacién =270~
avanza.desde su posicidn retrafda de la figura 18 a otra situacion

entre la armadura de guia. -57- ¥y el anillador ~258=, La placa de
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separacion —270~ puede adelaniarse y retraerse luego por cualquier
mecanismo corriente, como el ariete hidraulico representado. Cuando
la placa de separecién —270- se adelants a la posicidn de la figura
19, se realizan dos funciones basiocas. En primer lugar, se interrum~
pe de momento la deposicién de anillos de barra —36- en la cémara —265-
y los anillos subsiguientes comienzan acumularse en la cara superior
de la placa, como se indica en la figura 19. Ademas, como se ve miy
bien en la figura 20, el borde anterior de la placa de separacidn
~270-~ se corte por —271-. La porcidn de barra ~269- interceptads por
1a placas -270- quedard atrapads en el recorte -27l-, y avanzara hasta
una zona contigus a la cizalla =273~ cuando se haga avanzar la placa
de separacion. El mecanismo de cizalla —273~ consta en principio de
una ouchilla =275~ y un arpdn —276=, que puede adelantarse y retraer-
se por medio de un cilindro —277-. Una vez en su sitio la place de
separacién =270~ entre la armazon de guia -57- ¥ el anillador -258-,
el arpén —276- se adelanta, como en la figura 21, hasta que su pia
~278- so cruce con la porcidn de barra ~269-. Entonces se retrae el
arpén, para meter de nuevo esta Ultima en la boca de la cizalla =275~
(figurs 22)s A oontinuacidn, la cizalla —275~ se hace funcieonar, a
fin de separar la barra acumulads en la camars =265~ de la reunida
transitoriamente en la cara superior de la placa de separacion =270we
La segunda funcidn del avance de la place de separacion
~270- consiste en desviar el apoyo del extremo de descarga ~18- del
brazo —16~ del nucleo elevado =256~ del anillador —258- & su pared
circundante —=266—-. MAs conoretamente, cuando se adelanta la placa
de separacién, pasa por debajo de la patilla colgante —255- menos
largas La placa estaré guiada y sostenida por rodillos =274- sobre
la pared externa —266- del anillador —258-, y rehuira el contacto
con la patilla pendiente -254~, a causa del recorte -271- de su bor-

de delantero. Despues de adelantar la placa de separacion a una po—
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sicidn activa, como muestra la figure 19, cae el nucleo =256=, y el
extremo ~18- de descarga de barra descendera tambien un poco, hasia
que la patilla =255~ descanse sobre la cara superior de la placa de
separacidn =270-. As{ se transfiere el apoyo del brazo —16- del ni-
cleo -256- a la placa de separacidn, sustentadas a su vez por rodi-
11los =274~ sobre la pared —266-. Un ariete horizontal -282- empuja
un pulsador para desalojar los anillos recogidos -284~ por el lado
gbierto de la pared —266- en forma de herradura (comparense las fi-
guras 19 y 20). Expulsados los anillos -284- del anillador -258-,

ge retira el pulsador -280-, se sleva de nuevo el nucleo —256~ hasta
gue togue la patilla —254- (retirando asi hacia arriba de la flaca de
separacidn la patilla -255-), y se aparta la placa de separacion, to=
do por este orden. Log anillos de barra scunulados antes en la cara
superior de la placa de separacion en =288- caen en el anillador tan
pronto como aquélla se aparta, y se repite el ciolo de formaoidn de
anillos. Con esta disposicidn, se producen anillos individuales y se
retiran del aparato, manteniendo entretento un apoyo continuo bajo el

extremo —18- de descarga de barra del brazo —16-.

DESCRTPCION FUNCIONAL DEL APARATO.

En vista de lo expuesto, es evidente para los expertos en la
materia que la forma fundamental del aparato, segin se representa en
lg figurs 3, comprende un brazo alargado ~16~ que se extiende hori-
zontalmente desde un colooador —l4~ situado de manera que recibe ba~-
rra de acero —30- laminado en celiente directamente cuando sale del
puesto final de acabado del laminador. El brazo puede estar asimis-
mo apoyado por el extremo -~18- de descarga de barra, como se expons
en las figuras 18-23. Aunque la barra puede haberse enfriado hasta
cierto punto por medios corrientes, como toberas de aspersion de agua

dispuestas en los tubos de salida, su temperatura al entrar en el
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aparato serd aun superior a la de fijacion de propiedades metalurgi~
cas. Fl colocador contiene un tubo presentador —~34~, que gira 2 una
velooidad ajustada a la de avance de la barra, para convertir ésta
en una serie de anillos —36~ concéntricamente alineados. Los anillos
se depositan en ol brazo -l6~, por su extremo receptor —13-, y luego
se conducen mediante transportadores de cadena hacia el extremo de
descarga —=18-, Regulando la velocidad funcional de los transporta~
dores de cadena con relacidn a la de giro del tubo presentador, se de—
ja un espacio prefijado entre los sucesivos anillos que se depositan
en el brazo. Por consiguiente, los anillos de barra se disponen ali~
neados concéntricamente con espacios regulados muy pequefios, con lo
cual es maxime la exposioién de su superficie.

En la forma fundamental del invento antes descrita, la refri-
geracién me produce por conduccidn, radiacidn y conveccidn naturale
El transporte localizado de calor por conduccidn se mentendrd minimo,
porque cada anillo estéd sustentado sdlo en dos puntos por los trans—
porfadores de cadena ~38- y -40-, y en otros tres puntos por log ca~
rriles rozantes radiales. fstos se disponen traslapados angularmente
a fin de evitar el contacto de la barra en cualguier punto dado du=
rante largo tiempoe.

El enfriamiento por radiacidn sera sustancialmente uniforme
y acelerado por toda la longitud de la barra, en viriud de la separa—
cibn de los distintos anillos de barra y la distancia radial de la
pared —20- del brazo —16- longitudinal. Finalmente, el enfriamiento
por conveccion natural es favorecido y regulado en gran parte por el
numero y la digtribucidn de los orificios =22- que comunican el ocon-
ducto —24- con la atmosfera circundante. Todos estos faotores se com=
binan para proporcionar una refrigeracion uniforme de los anillos su~
cesivos en forma regulada para lograr los objetivos del procedimien~

to de McLean-BEaster.
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Comenzando por esta forma de construccidn fundameﬁtal, pue~
den emplearse otras variantes para obtener diversos resultados. Poxr
ejemplo, el brazo -16- puede encerrarse en una envoltura tubular =44~
como muestren las figuras 1 y 2. BEsta disposicidn se combina mejor
con el empleo de medios, como un ventilador -50-, para impeler aire
en el conducto —-24-. De ese modo, el enfriamiento por conduccidn se-
ré minimo, y el obtenido por radiacidn se mantendréd sustancialmente
uniforme en toda la longitud de la barra. Sin embargo, se oonseguira
una regulacidn mas precisa del enfriamiento por conveccidn con los
amortiguadores —54~, ajusitzhles por separado para regular la corrien~
te de aire que pasa por encima de las superficies expuestas de la ba~
T80

Como muestran las figuras 10-17, la egtructura envolvente
=44~ se puede modificar mucho combinando simplemente distintos tipos
de secciones semicilindricas de la misma. La figura 17 ilustra una
modificacion de este tipo, donde la barre se refrigera inicialmente
coﬁ aire mientras pasa por secciones —46- de envoltura O cubiertas
luego se mantiene a una temperatura relativamente constante, exponién~
dole a elementos calentadores =250 (figura 16) alojados en la seccidn
de cubierta -46c-, y por ultimo se templa con agua, mediante una ba~
terie de toberas de aspersion —246- montadas en secciones ~46b-. Los
entendidos en la materia comprenderan, pues, que son posibles michas
combinaciones diferentes con este equipo, porque las diversas medias
secciones de cubierta son intercambiables por completo. De este mo-
do, un productor de barras puede modificar la construccién de la en—
voltura para satisfacer las necesidades particulares de un laminado
corriente, y alcanzar asi una flexibilidad mayor, manteniendo a la
vez una regulacidén rigurose de la velocidad de refrigeracidn de la
barra.

Debe entenderse que el invento abarca todos los cambios y
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modificaciones de los ejemplos aqui expuestos con fines ilustrativos
en tanto no se aparten del espiritu y alcance del mismo.

N O T A

szpeannsozaan

Se reivindice como objeto de la presente patente :

1. - Aparato para refrigerar barra de acero laminado en oa~
liente, a velocidad regulada, cuando sale directamente de un lamina-
dor; el cual comprende : medios para oonvertir la barra en una gerie
continua de enillos; medios para sustentar temporalmente y hacer avan—
zar los anillos alineados, concéntricos y espaciados alrededor de un
eje comm, con gren parte de la superficie de la barre al descubier-
0y y medios para regular el ritmo de pérdida de calor de cada uno de
los anillos concéntricos en movimiento mientras permenecen en ftormo
del citado eje'comﬁn, a fin de consegulr progresivamente una estruc—
tura metalurgica determinada en toda la longitud de la barra.

2, - Aparato segin la reivindicaoidn 1, caracterizado ademas
por comprender medios para recoger los anillos alineados concéentricos
y espaciados en un rollo relativamente compacto, despues de su re-
frigeracion regulada.

3, - Aparato para refrigerar barra de acero laminado en oa=
liente, a velocidad regulada, cuando sale directamente de un laminam
dor, el cual comprende : una estructura portabarras que define un
oje alargadoj medios asociados a dioha estructura para depositar y
digponer la barra sobre ella en una serie continue progresive de ani-
llos espaciados, alineados concéntricemente en torno del menoionado
ejey medios asociados a la estructura portabarras pare regular la re—
duccién de temperatura de cada anillo de barra que avanza, & fin de
obtener propiedades meta&ﬁrgicas prefijadas, progresivamente unifor-
mes, en toda la longitud de la barraj ¥ medios para recoger los ani-

llos, & su selida de dicha estruotura, en un rollo relativamente con=
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centrado, despues de su refrigeracidn regulada.

4e — Aparato para refrigerar bgrra de acero laminado en oa~
liente, a velocidad regulada, en un laminadorj el cual comprende un
colocador pars formar con la barra a eleﬁada temperatura, recibida
directamente del laminador, una serie continua de anillogj un brazo
alargado, apoyado por un extremo en el colocador, del cual sale ha=
cia fuera, para terminar en un extremo de descarga de la barra, ¥
adaptado para recibir los anillos que forma el colocador, aliﬁeados
a lo largo del brazo; medios para mover los anillos en el brazo ha~
cia el extremo de descarga de la barra; y medios asociados al brazo
pars producir un cambio sustancialmente uniforme de calor por unidad
de longitud de barra, de los anillos a la atmosfera circundante,
mientras los anillos avanzan por el brazo.

5. - Aparato segin la reivindicacidn 4, caracterizado ademas
por comprender medios adyacentes al extremo de descarge de la barrae
del brazo, para recoger los anillos en un rollo relativamente concen—
trado, a su salida del brazo.

6. = Aparato segﬁnn}a reivindicacidn 4, caracterizado ademas
porque el brazo es cilindrico en general, de un diémetro externo algo
menor que el intermo de los anillos que sobre &l deposita el colo-
cador; y porque comprende medios para sustentar radialmente los ani-
llos a distancia del brazo.

Te — Aparato para refrigerar barra de acero laminado en ca-
liente, que funoiona directemente a continuacion de un laminador, el
cual comprende un brazo slargado, con un extremo receptor de la bha-
rra situado junto a un colocador, del cual scbresale el brazo para
terminar en un extremo de descarga de la barra, cuyo colocador cone—
vierte la barra caliente que sale del laminador en una serie conti-
nua de enillos depositados a lo largo del brazo en dicho extremo de

descarga; medios asociados al brazo para mover cada anillodesde el
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extremo receptor del brazo al de descarga, dejando un espacio jrefi-
jedo entre los anillos sucesivos formados en el colocador; medios pa—
ro regular el enfriamiento de los anillos, a fin de conseguir una es-
tructura metalirgica uniforme en toda la longitud de la barra; y me—
dios adyacentes al extremo de descarga del brazo para recoger los
anillos én un rollo relativemente compacto.

8, — Aparato segin la reivindicacion 7, en el que el brazo
consta de una pared tubular alargada con un conducto interno longi-
tudinal, y provista de orificios que permiten la circulacion radisl
de aire desde dicho conducto interno a la atmosfera circundante.

9, ~ Aparato para refrigerar barra de acero laminado en ca-
liente, a su salida de un laminador; el cual comprende, en combina-
cién, un colocador para convertir la barra caliente que sale del la-
minador en una serie continua de anillosy un brazo tubular alargado
con un conducto longitudinal intermo, y que sobfesale del colocador
para terminar en un extremo no apoyado, por lo que los anillos que
forma el colocador se depositan a lo largo del braze; medios asocia-
dos al brazo para mover continuamente cada anillo depositado en el
mismo hacia su extremo libre, y dejar un espacio prefijado entre los
enillos; medios para Tegular el cambio de calor de los anillos a la
atmésfera circundante, a fin de conseguir una estructura netalirgi-
ca uniforme en toda la longitud de la barra; comprendiendo tales me—
dios una provision de refrigerante a presion, conectada el conducto
interno, y el brazo itiene ademas orificios por los cuales puede sa—
1ir radialmente el refrigerante y ponerse en contacto con las super-
ficies descubiertas de los anillos apoyados a lo largo del mismoj ¥
medios adyacentes al extremo libre del brazo para recoger los anillos
en un rollo relativamente compacto.

10. — Aparato pars refrigerar barra de acero laminado en ca~

[} L] |4
liente & su salida de un laminador; el ocual comprende, en combinacion,
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un colocador para convertir la barra que sale del laminador en una
serie continua de anillosj un brazo alargado, apoyado por un extremo
adyacente al colocador, para recibir los anillos alineados segin su
eje; ouyo brazo consiste en una pared tubular que define una cémara
axil intema y sobresale del colooador para terminar en un extremo
distante de descarga de la barra; medios asooclados al brazo, para mo—
ver los anillog depositados en ol mismo hacia ol extremo de descarge
de la barra, con espacios prefijados entre los anillog sucesivos for-
mados por el colocador; medios para introduecir un refrigerante gaseo—
30 en la camers axily orificios en la pared tubular para que el re-
frigerante ,circule radialmente y entre en contacto con los anillos;
medios para regular el caudal del refrigerante que pasa por los cita-~
dos orificios; y medios contiguos al extremo de descarga de la barra
del brazo pars recoger los anillog en forma de rollo,.

11l. — Aparato segin la reivindicacidn 10, en el que los me—
dios que regulan el caudal del refrigerante & través de los citados
orificios consisten en una envoltura O cubisrta alargeda que con el
brazo define un conducto anular intermedio; y medios de registro aso=-
ciados a la cubierta para regular el volumen del refrigerante que sa~
le del conducto anular a través de los orificios.

12, - Aparato segin la reivindicacién 11, caracterizado ade-
mas porque los medios de registro estdn espaciados a lo large de to-
da la estructura envolvente.

13, = Aparato segin la reivindicacion 11, en el que la envol-
tura tiene ademas induotores de tiro, que promueven la salida del re-
frigerante gaseoso desde el conducto anular.

14, — Aparato para refrigerar barra de acero laminado en ce~-

liente a su salide de un laminador; el cual comprende, en combinacidn,

un colocador pars convertir la barra que sale del laminador en una se-—

rie de anillos; un brazo apoyado por un extremo adyacente al coloca~
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dor, para recibir los anillos alineados axialmente, ¥ compuesto de
una pared tubular alargada que sobresale del colocador y termina en
un extremo de descarga de la barraj medios asociados al brazo para
mover los anillos depositados a lo largo del mismo hacia el extremo
de descarga de la barra, dejando espacios prefijados entre los ani~-
1los sucesivos formados por el colocador; medios para introducir un
refrigerante gaseoso en el brazo; orificios en la pared tubular pa~
ra que el refrigerante pueda salir en direccion radial desde dentro
del brazo y ponerse en contacto con los anillos depositados en el
mismo; una cublierta 6 envoltura que con el brazo define un conducto
anular intermedio, y que consta de varias secciones gemicilindrioas
jntercambiebles, a cada lado del brazoj y medios de registro asocia-
dos a oada una de las mencionadas secciones cilindricas, para regu=-
lar el volumen de refrigerante que sale del condugto anular.

15. - Aparato parg refrigerar barra de acero laminedo en ocar
liente, a ritmo regulado, a su salida de un laminadors el cual com-
prende, en combinacién, un colocador para convertir la barra que sa—
le del laminador en una serie continua de anillosj un brazo tubular
perforado, con un oonducto longitudinal interno, deade un extremo re-
ceptor de labarra adyacente al colocador hasta wun extremo de descar-
ga distante, oon lo que los anillos formados por el colocador se de—
positan a lo largo del brazo en el extremo receptors medioa asooiados
2l brazo, para mover oada uno de los anillos depositados en el mismo
hacia el extremo de descarga, dejando un determinado espacio entre
los anillos sucesivos formados por el colocador; medios para refri-
gerar los anillos espaciados sobre el brazo, promoviendo una circu-
laoidn radisl de refrigerante gaseoso desde el oonduoto interno, 2
través de los orificios del brazo tubular; y medios para regular el
caudsl de refrigerante gaseoso a t;avés de los orificios, los cuales

consisten en une cubierta prolongeda que rodea el brazo y define un
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conducto anular intermedio, con regisiros asociados para regulér el
volumen de refrigerante que sale del oconducto anular, a fin de ajus=
tar tambien el que entra en este conducto por los orxificios del brazo.

16, — Aparato segin la reivindicacion 15, caracterizado ade-
mas porque la estructura envolvente consta de varias medias secciones
semicilindricas intercambiables relativamente cortas, alineadas a ca~
da lado del brazo, para formar la cublerta alargada.

17. — Aparato segin la reivindicacidén 16, en el que uno
variés pares de medias secciones semicilindricas, a uno u otro lado
del brazo, tiene medios para aplicar un refrigerante 1iguido a los
anillos de barre depositados axialmente en el citado brazo.

18. - Aparato segin la reivindicacion 16, en el que uno o
varios pares de medias secciones semicilindrioas, & uno u otro lado
del brazo, tienen elementos calentedores para retardar la refrigera-
cidn de los anillos de barra depositados en el brazo.

19. - Método para refrigerar barra de acero laminado en ca=
li;nte, a velocided regulada, 2 su salida de un laminador; el cual
comprende : convertir la barre que sale del laminador en una serie
continua de anillos; recoger y sostener temporalmente los anillos
alineados concéntricamente y espaciados, con gran parte de la super=
ficie de la barra al descubiertoj producir progresivamente una es-
tructura metalirgica uniforme prefijada en toda la longitud de la be-
rra, reduciendo sucesivamente y en forma regulada la temperatura de
los anillos; y reunir luego los anillos en un rollo compacto.

20, ~ Método segin la reivindicecion 19, en el que la iempe=-
ratura de la barra se reduce en parte por la aplicacion regulada de
un refrigerante gaseoso a las superficies descubiertas de la barra.

21, — Método para refrigerar barra de acero laminado en ca~
liente, a su salida de un laminador; el cual comprende : convertir

lg barra que sale del laminador en una serie continuae de anillos con—
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oéntricamente alineados, mientras la barra esta ain a temperaturas
suficientemente elevadas para que no ze fijen sus propiedades metalir—
gioas; recoger temporalmente los anillos relativamente poco espaciados
entre s{, con gran parte de la superficie de la barra expuesta a la at-
mésfera ambiente, y producir progresivemente una estructura metelurgi-
ca uniforme prefijada en tods la longitud de la barra, regulando el
cambio de calor de los anillos de barrs sucesivos a la atmbésfera, de
modo que la estruciura metalirgioa obtenida permita estirar la barra
on forma de alambre sin mas tratamiento térmico; y reunir por ultimo
log anillos en un rollo concentrado O compacto.

22, =~ Método para refrigerar barra de acero laminado en ca-
liente a velocidad regulada, a su salida de un laminador, a fin de pro-
ducir una estructura metalurgica uniforme en toda la longitud de la ba-
rra; el cual comprende convertir la barra que sale del laminador en
une formacidn abierta de anillos concéntricamente alineados y poco es—
paciados; acelerar la reduccidn de temperatura de la barra dispuesta
en formacion abierta, aplicando en forma regulads refrigerante a las
superficies descubiertas de la barre, hasta conseguir una ostructura
metalirgica prefijada uniforme en toda su longitud; y recoger despues
los anillos de barra en un rollo compacto.

23, — Método segin la reivindicacidn 22, caracterizado ademas
porque se retarda el ritmo de refrigeracién durante un intervalo esco-
gido, a fin de conseguir una estructurs metzlirgica deseadas

24, — Método y aparato para refrigerar barre de acero lamina~
do en caliente, a velocidad.regulada.

Esta memoria consta de treinta y cinco paginas, escritas por

una sola cara.
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