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Ei objeto de la invencidn es un dispoéitivo
para el mando previo del ajuste del intersticlo de
laminnoidn de un laminador en frio con regulecidn
del grosor de bandas compuesto de un aparato medidor

del grosor pars determiner sl grosor de ls banda en~
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trante, de un caloulador de diferencis para d@terminar
las variaciones del grosor de bandas, de un dispositivo
retardador pars la sefial de mando para tener en conside
racidn el tiempo de traslacidn del material a laminar
entre el luger de medicidn y el intersticio de lemina~
cidn y de un‘dispositivo evaluador pars tener en consi-
deracidén la resistencia a la variacidn de forma del mate
rial 2 laminar y de la constante del leminador en la de-
termiﬁacién de la magnitud de graduacidén para el ajuste
del intersticio de laminacidn.

El dispositivo sirve para complementar los siste-
mas de regulacidn de grosor de bandas en los cuales la
detorminacidn del valor real del grosor de benda va liga
do a tiempos muertos. Un ejemplo de un siétema de regle
locidn de estos se deseribe en la solicitud de patente
alemana P 17 77 154.9 pero la aplicacidén de la invencidn
no estd limitada a este sistema de regulseidn. En la men
cionada solicifud de patente y en la solicitud anterior
P 15 27 613.8 se explican distintos sistemas de regula-

cidn y la influencia del tiempo muerfo sobre la calidad

de las regulaciones de grosores, por lo que en este caso .

se puede prescindir de ello.

Se conocen un gran mimero de sistemas para la re—
gulacion de grosores que en parte incluyen una entrada
de megnitud de perturbecidn de la variacidn Gel grosor de
banda recogida en el lado de entrada, ELl dimensionado de
la sefinl de mando para wna correccidn lo mds exdeta posi-
ble s base de la variacidén medida en el lado de entrada
ve aqui sin embargo ligada a grandes inseguridades ya que

la resistencia a la varizeidn de forme del material a la-
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minar puede variar entre dmplios limites y no existéﬁ
puntos de referencia para su magnitud.

El cometido de la invencidn es la generacidn de
una sefial de mando del valor de medicidn del grosor del
material que entra en el intersticio de laminacidn bajo
consideracidn de las propiedades eldsticas del laminador
y de la resisiencia a la variacidén de forma del material
a leminar. Ia sefial de mando as{ obtenida se rectarda en
dependencia de la velocidad de laminacidn y actiz a tra-
vés del miembro de graduacidn del dispositivo de regula;
cidn existente de tal manera que sobre el grosor de la
banda se evitan dmpliamente las variaciones del grosor de
banda saliente, debido a variaciones en el grosor del
material entrante. De esta manera se puedé mejorar en
forma decisiva la exactitud de un sistema de regulacién
del grosor. Aqui se pueden emplear tres métodos distin-
tos. _

Conforme a estos métodos se caracteriza la inven~
cidén, por una parte, por un desarrollo tal del dispositi
vo evaluador en el sentido de gque para la formacidn de la

magnitud de graduacidn "y" (método A) segim la férmuls
y=K0 Q-X

donde X significa una constante dependiente del laminador,
Q es una medida para la resistencia a la variacidn de fop
ma del material a laminar y "x" e» una magnitud dependien
te del grosor de banda entrante, se ha pfevisto wn Jaulti-
plicador al que se alimenta la magnitud Q desde un acunu-
lador al cual se alimenta, por pasadas, segin la magnitud

de una sefial de mando, por un circuito de calculo que de-
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terming la magnitud Q segin la férmula

PW

T Ty —hy
en la gue P, significa la fuerza de leminacidn y hE o]
bien hA significan el grosor de bandaz entrante o bhien
saliente,
Ademds se carécteriza la invencidn por un desaryro
1lo tal del dispositivo de evaluacidn en el sentido de
que para la formacidén de la megnitud de graduacidn "y

{método B) sezin la férmula

en la que x e:fs una magnitud dependiente del grosor de ban
da entrante, A= a/ky P= b/K son constantes dependien-
tes del laminador, A\c es la variacidén de la megnitud de
graduacién y APy = Pyq = Pyp significa la variacidn de
la fuerza de laminacidn, se ha previsto un multiplicador
al que se alimenta la magnitud X.Q por un acumulador al
cual se alimenta por pasadas segin la magnitud de una se-
fial de mando por un circuito de cdleulo que determina la

magnitud KQ segin la formula

K
a + bDe

A Py

XQ =

determindndose la variacidn de la fuerza de laminacidn
5

4 2 o
APy, de manera que la fuerza de laminacion Pyq se fija
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antes de la variacidn de la magnitud de graduwacidn, se-
gin la magnitud de la sefial de mando, en un acumulador y
después se alimenta junto con la fuerza de laminacidn Pyo
diréctamente después de la varizcidn de la magnitud de re
gulacidn al circuito de cdlculo.

Findlmente se caracteriza la inveneidn por un de~

" sarrollo tal del dispositivo eveluador en el sentido de

que para la formacidn de la magnitud de regulacida "y

(método C) segin la férmula
y=X. Q. x

se ha previsto un multiplicador al que se alimenta laz mag

nitud Q desde un scumulador al cuzl se alimenta, por pasa

das, segin la magnitud de una sefial de mando, por un cir-

culto de cdleulo que determinas la magnitud Q segin le fér-
mula

L\ By

A\ by

en la que Ah, = hy, - hyp =ignifica la variscidn del
grosor de banda de la banda saliente, determindndose la
variacién de la fuerza de laminacidén APy = Pyq = Pyo ¥
la veriacién del grosor de banda /\h, = hyq = h, en cada
caso de manera que la fuerze de laminacidn Py1 ¥ el gro~
sor ds banda hyy se fijan antes de la variacidn de la mag
nitud de graduacidn segin la magnitud de una sefial de man
do en cada caso en un acumulador y después sc alimentan
Junto con los valores P, o bien hyo diréctomente despuds
de la variacidén de la magnitud de regulacidén al cirouito

de cdleulo. !
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Sobre la'seleccién de los medios para la realiza-
clon de 1os procesos de cdleulo y de acumulacidn necesaw
rios no se hace ninguna fijacidn especial, pars ello se
pueden emplear elementos de construccidn andlozgos o digl
tales conocidos, pudiéndose realizar especidlmente los
enlaces 1ldgicos también con ayuda de un caleuledor digie
tal 1ibremente progrémable. En este Wltimo de los casos
se puede hacer tambidn cargo el calculador digital del
algoritmo de regulacidn pare la correspondiente regule-
cibn de grosor, '

Ia figurs 1 muestra la ejecucidn general de la in
vencidn. Ies ejecuciones especiales se caracterizan prin
cipdlmente por la seleccidn de la magnitud de graduacidn
para la influenciacidn del grosor de banda y por el pro-
cedimiento seleceionado'para determiner la resistencia a
la variacién de forma del material a laminar.

E1l calculador de diferencia 2 compera Gos valores
tempordlmente consecutivos de la variacién del valor nomi
nal suministrados por el aparato medidor del grosor 1. Eg
te contiene un acumulador para el primer valor de medicidn
¥y un circuito restador para calcular la diferencia entre
dos valores de medicidn., El cometido del calculador de
diferencia es la fijacidn de vma variscidn del grosor de
banda entrante referids a una seccidn de longitud. Ia va-
riacidn del valor nominal no debe producir ain ninguna va
riacidn de‘ia'magnitud de graduascidn, sino sélamente su
variacidn; o expresado en otra forma, el intersticio de
laminacidén puede estar por otros efectos (por ejemple gre
duacién a mano) graduado de marera que, 2 pesar de uns,

variacidn del valor nominal de la banda entrante, la ban-
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da. saliente no muestre ninguns variacidn, el dispositivo
de mando previo solo debe por lo tanto veriar la magnituvd
de graduwacidn cuando tembién varie el grosor de la banda
entrante.

El calculador de diferencia 2 puede suprimirse
cuando el dispositivo de mancdo previo trabaja junto con
un regulador de grosér que influencia constantemente la
magnitud de graduacidn en igual forma qué el dispositivo
de mando previo. El dispositivo de regulacidn establece
enténces por si mismo el equilivrio hecesario en el in-~
tersticio de laminacidn. En este caso se puede llevar
la variacidn del valor nominal de la banda entrante di-
réctamente al circuito de refardo 3. En el circuito de
retardo 3 se retrasa la sefial en el tiempo gue necesita
la banda para trasladarse desde el lugar de medicidn
hacia el intersticio de laminzeidn (luger de graduacidn).
Este tiempo es inversamente proporcional a la velocidad
de laminacidn que se alimenta al c¢ircuito de retardo., El
tiempo de graduacidn del miembro gradusdor puede tenerse
también en consideracidn al dimsnsionsr el tiempo de re~

tardo.

Ia magnitud de salida del circuito de retardo 3, es
decir, la sefial retardada se denomina "x". Ia sefial "x"
es la megnitud de entrada de ia unided de evaluaciodn 4.
Ta waidad de evaluacidn 4 tiene dos cometidos, Priméra-
mente el célculo’y scunulacién de 1a resistencia a la va-
riacidn de forma Q del material a laminar al comienzo de
la pasada de los pardmetros del laminador y de las cons=-
tantes del leninador Pq a 94, en seguande lugar el cdlou~

lo continuo de la magnitud de graduacidn "y" con ayuda de

PRI

P
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la seflal de entrada "x" y el valor acumulado Ge la resig
tengia a la variacidn de fofma Q. ILs magnitud de selids
do la unidad de evaluacidn es la magnitud de graduascidn
l9y it . '

) La invencidn comprende tres formas distintas &e
{ejecuoién de la unidad de evaluacidn 4 que en cada caso
' trabaja segin un método especial para determinar la re-

sistencia a la variscidn de forma. A continuacidn se
describen con mas detalle estos métodos y las disposicip
nes consecuentes de le unidad de evaluacidn 4. En ceds
caso se trata de métodos de aproximacidn més o menos
exdctos que, sin embargo son suficidntemente exdctos pa-
ra la aplicacidn prevista; tal y como se puede demosira
Fdcilmente mediante el cdleulo de errores.

Como meds.da para le resistenciz a le variacién de
forma del material a laminar se emplea le inclinecidn Q
de la linea de caracteristica pldstica (Figura 5). Ia liw
nea de caracteristica pléstica representa la relacién en-
tre el intersticio de laminacidén y la fuerza de lemina-
cidn.

Todos los métodos para la determinscidn de la ine

clinacidn Q implican que en el laminador correspondiente

existe un dispositivo de medicidn para medir la fuerza de

laminacidn.

Partiendo priméramente de que la inclinacidn Q de
le linea de caracteristica pldstica ha side determinsda
en uns forma cualguiera, enténces se puede calcular lz
magnitud de graduacidn "y" segin la relacidn

]
y=Kc qu
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“Aqui es K una constante dependiente del laminador
y “x" una magnitud proporcional al grosor de banda en-
trante, perc que ha sido modificada en la forma antes
descrita (vease lg figura 1). La relacidn general aqui
mencionada se explica con mds detalle a base de dizposi-
ciones especiales bajo seleccidn de determinadas magnity
des de graduacidn.

Método A para la determinacidn de la inclinacidn Q de la

linea de caracterfstica plastice:

Este método parte de uns linealizaeidn total de
le linea de caracteristica plidstica del material a lemi~
nar. La inclinacidn de esta linea de caracter{stica se
puede calcular por lo tanto éomo cociente de la fuerza de
laminecidn Py que se presente durante el péoceso de lemi
necidn ¥y la diferencia entre el grosor de banda entrante

hp ¥ el grosor de banda saliente hy, es decir,

Py

Si bien se trata aqui de una éproximacién bastan—
te basta, la determinacidn del valor de medicidén y la ul -
terior elaboracidn es bastante sencilla ¥y exacta (valores
de medicién reletivemente grandes de manera que lés peque
flas oscilaciones siempre existentes no tienen gran influen

cia scbre el resultedo). Lo disposicidn de la unidad de

. evaluzcidn 4 consecuente a este método se ha dibujado en

la figura 2. EL circuito de célculo 5 estd constituido
segin procedimientos conocidos. En &1 se forma priméra~
mente la diferencia hy - hy y después el cociente Py /

(hy =~ hA). Lo magnitud de saelids del circuito 5 es el

P TV o 1 A i ¢ Wt s v
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valor Q que es retenido en el acumulador 6., Al acudu-

';L§g2§&55

ledor 6 se le alimente una sefizl de mendo gue permite

la acumulecidn sdlemente bejo determinados estades de

servicio del léminador, por ejemplo, duranie el proceso
54 de entrada y que durante las restantes fases de servicio
; mantiene invariablé el contenido del zcumulzdor, En el
cirouito multipliéador 7 se forma firslmente, en forma
continua, la magnitud de graduacidn "y* conforme z la
relacién y = K.Q.x. En la figura 2 se¢ aprecia el ni-
10. mero y la clase de las magnitudes de entrada de le wni-

dad de evaluacidn 4 constituida segin el método 4.

Método B para la determinacidn de la inclinacidn Q de

la linea de caracheristica pliésticas

E1 método siguiente linealiza la linea de cerac-
15. teristice pldstica sélamente en una zona pequefiz (méto-
do diferencial). Jla megnitud del intersticio de lamina-
eidn se varia por la alimentacida de una variacidn defi-
nida de la ﬁagnitud de'graduaoién vy se mide la veriz-
cién de la fuerza de leminacién que asi se presenta. De
20. la magnitud conocida ée la veriacidn de la magnitud de

graduacién Ne y el valor medido de la varizeidn de la

. fuerza de laminacidn /\ P, se pusde caloular entdnces Q

segin la relacidn

1
b'Ac
g + ——
A Py
Aquf son "a" y "b" constantes dependientes del Mg

25, ninador. ¢

Si debido a y = X.Q.x 3¢ escribe para las constan
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tes dependientes del leminador ol = a/K y (3= b/K enton-
ces se puede obtener la magnitud de graduscidn "y" segin

el método B como sigue:

- %
= "f“"""—ZS;*
A

Ia figura 3 muestra la disposicidn de la unidad
evaluadora 4 segin el método B. El acumulador 8 acumu~
la el velor de la fuerza Ge leminacién P,y antes de la
variacidén de la magnitud de graduacidn (sefial de mando).
Inmedidtamente después de la variacién de la magnitud de
graduzcidn en la magnitud Ac tenga la fuerza de lemi-
nacidén el valor Pyo. En el circuito calewlador 9 se for
ma en forme conocida la diferencia /\ Py = Pyq =~ Pyo ¥
de ello el cociente ﬁ.[&g/QﬁPw, al que se le suma la
constante o . El valor inverso de este valor intermedio
suninistra la magnitud K.Q buscada que se retiene a con
tinuacidn en el acumulador 10. El multiplicador 11 cal-

cula en forma conocida la magnitud de graduacidn "y".

De la figura 3 se desprenden nuévemente el nimero

¥ la clase de las magnitudes de entrada necesarias para
le unidad de evaluacidn 4 segin el método B. ILas cons-
tantes & y (> del laminador se determinardn wna sole
vez, conveniéntemente en forma mecidnica.

Método C pars la determinacidn de la inelinacidn Q de la

linea de ceracteristicz pldstica:

También este método trabaje en forma diferencial
con varizecidn definida de la magnitud de graduscidn para
influencier el intersticlo de laminzoidn. En este caso

se mide tanto la variacidn de la fuerza de laminacidn

R N e
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AP, oomo también la variacién del grosor laminado A\h,
come consecuencle de la variacidn de la magnitud de gra-
-@uzcién, Es enténces
Q_; . Py
A ny
En la figurz 4 se ha representado la disposicién

correspondiente de la unidad evaluadora 4 segﬁh el méto~
do C. Este método es el mds cos%oso, ya que necesita
tanto wn acumulador 8 para la fuerza de laminaciln Py
(como en el método B) asi como tembién wn acvmulador 12
para el grosor de banda hA1 antes de variar la magni-
tud de graduseién. El {ndice 2 de estas magnitudes estd
adjudicado a los valores dirdctamente después de la va-
riseidn., En la wnidad de cdlcula 13 se forman las dife-
rencias Z&PWK= wi = Pwz ¥ A\Bp = hyq - by y de ellas
el cociente Zl?h‘//ZShA- Ia seuwmulacidn de Q y el cdlw
culo de la magnitud de graduacidn "y" en las unidades 14
0 bien 15 se realizan como anteriérmente se ha descrito.

. A continuacidn se describen algunas disposiciones
especiales segin la invencién, habiéndose fijadq la cla~-
se de las magnitud de graduacidn, De esta manera se de-
finen con mds detalle las constantes del laminador nece-

sariss.,

Maenitud de graduacidn: el recorride de gradumeidn dal

cilindro superior

Bl intersticio de leminecidn se puede influenciar
en forma conocida por desplezamiento de los cilindros sp
periores, EL coﬁpdrtamiento del laminador se puede apre
ciar del conocido diegrame fuerza de leminacidn-intersti

cio de laminacidn que se ha dibujado en la figura 5.
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El material a laminar entra con el grosor hg en
el intersticio de leminacidn y se deforma bzajo la irfluern
cia de la fuerza de leminacidn en formas correspondieate
a la linea de caracteristica plastica 16, cuya pendien-
te en el punto de trebajo tiene el valor Q. ILa fuerzs
de laminacidén deforme el laminador aproximédemente en
forma eldstica segin la Iey de Hook; la elasticidad del
intersticio Ge laminacidn estd caracterizade por la rec
ta 17 con la pendiente M. E1 punto ‘de interseccidn de
la recta 17 con la linea de ceracteristica bléstica (oun
to de trabajo) fija el grosor debanda laminado hy. Una
variscién del grosor de banda entrante en el valor Aig
gignifica un desplazamiento.paralelo de la linea de ca-
racteristica 16 a lo largo del eje h (mueva linea 16a).
Pare mantener los grosores salientes en un valor conse
tante se ha de desplazar la linea de caracteristica 17
en direccidn opuesta peralelo al eje h en el valor JAY:
(recorrido de graduacidn del cilindro superior). De leus
relaciones geométricas se obtiene 1la variacidn necesa-

ria de la posicidén del eilindro superior como
Q
T 1
As =& . Abg
Estae forma asume la relacidn general antes definida
y=XK.Q. x

cuando, como megnitud de graduacidn, se emplea el reco-
rrido de greduacidn de la posicién del cilindro superior.
La constante K dependiente del laminador es la constante

de elasticidad total 1/ del laminador. 9
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' Para determinar la inclinscién Q de la Jinee de
caracteriética pldstica 16 se pueden emplear a opeidn
los mdtodos A, B § C. Los métodos A y C son independien
tes de la clase de la magnitud de graduacién, por lo que
pare esto no se necesitan ulteriores explicaciones.

Lo ecuacidén genersl para Q segin el método B asu-
me en la variacidn definida del recorrido de la posicién

del cilindro superior en la magnitwd Aec = As, la forma

= .
VI AN
u +
: - APy

Si enténeces durante el proceso de leminacidn se

mide une variscidn en el grosor de la banda entrante en

el valor ABE ha de veriar el dispositivo de mando se-

gin la figura 1 la posicidn del cilindro superior en el

recorrido

hs - —L28
So

14M r——

NPy,
para mantener constante el grosor de banda saliente., ILas
operaciones de cdleulo y los procesos de acumulacidn ne-
cesarios se realizan en la unidad de evaluacién 4 segin
la figara 3. Una comperacion con la ecuacién general eg
tablecida para ello muestra que para las constentes se

ha de emplear en este caso g\= 1 ¥ = M.

Magnitud de graduzcidn: la fuerza de pretensidn en las

ampussas
Fn este caso se parte de una construccidn de la~

minador como estd descrita en detalle en la solicitud de
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paten%e P 17 77 154.9 y en la correspondiente Figura.

Se  trata de uﬁ laminador pretensado en el que la fucr-
za de pretensidn ataca entre las ampuesas de Los cilin
dros de apoyo. Los laminadores de esta clase eson cong

cidos y no son objeto de la invencién. Segin la inven

¢ién se ha representado el diangrema de fuerza-intersti-

cio de laminacidn valedero para estos laminadores en la
figura 6.

Ia fuerza de graduscidn PA ataca los montantes
de cilindros y se compone de la fuerza de reaccidn del
material a laminar Py & de la pretensidn Pp. Bajo la
suposicidén de condiciones lineales se dilata el montan-
te de cilindros debido a P, segun la recta 18 con la
pendiente Mg, ILas ampuesas se¢ deforman debido a la
fuerza de laminacidn segn le recta 19. Ia linea de
carecteristica plastica 20 se ha dlbujado para mayor
sencillez asimismo como recta con la pendiente Q. El
punto de interseccidén de la recta 19 con 20 da la magni
tud del intersticio de laminecidn que simultdneemente
repreosenta el grosor de partida hA,‘

Si var{a shora el grosor de banda entrante del
valor hpy en Ahp al valor hp, significa esto un deg
plazamiento eﬁ paralelo de la linea de caracteristica
plésfica de 20 @ 20a. Segin la presente invencidn se
deberd variar la fuerza de graduacidn exdctamente en
la magnitud ZSPR, gue mantienc constante el grosor de
salida hy. En la figura 6 se aprecia que entdnces se
han de variar el forma correspondiente tanto la fuerza
de graduacidén Py como también la fuerza de laminacién

Py, es decir, APy = AP, = AP, La variacidén de la

Vo v

prs
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fuerze de graduacidn necesaria se obtiene de las relacio

nes geométricas de la figura 6 como

M
APr=(1+ “ﬁ%‘)Q-AhE

Esta ecuacidn se puede representar en forma mas
sencilla si se tiens en consideracidn que el mddulo to-
tal M del laminador se calcula de los médulos M,  del
montante y M, de las ampuesas del laminador segin la re=—
lacidn

M = ' MA . l‘l'.'l.w
My + My -

B il
12 _T—. R .

Ia constante X dependiente Gel lesminador es aqui
por lo tanto K = My /1, es decir la proporcidén entre el
médulo del montante y el médulo total del laminador.

Is inclinacidn Q de la linea de ceracteristica
pldstica se puede obiener también agui segin los métodos
A, B 6 C. El método B asume bajo la variaeidn definide
de la fuerza de pretensién en el recorride e = APp,
la forma

¢ 1 11 LDPro
M + My®
APy

Esta ecuacidn se puede derivar asimismo de la figura 6.
Segin la invencldn es la variacidn de lo magnitud de grg

duacidn durante el proceso de mando al laminar
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5. cuando el grosor de banda entrante varia en hp. Ias cong

tantes de la ecumcidn general sin aqui
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Descrita suficiéntemente la naturaleza del inven
to, aszi como la menera de realizarlo en la practica, de-
be hacerse constar que las disposiciones anteridrmente
indicadas, son susceptibles de modificaciones de detulle
10, en cuanto no alteren su principio fundemental., TPambién
se hace constar que el invento corresponde a ung Solici-
tud de Patente, presentada en Alemania, con fecha 6 de
agosto de 1969, bajo el nmimero P 19 40 006.7, acogiéndow
se por lo tanto a los beneficios que conceden los Conve-
15. nios Internacionales en vigor,siende lo que constituye
la esencia del referido invento y por lo gue se solicita
. Patente de Invencidn por 20 afios en Espafia, sobre: PER~
FECCIONAMIENTOS EN DISPOSITIVOS PARA EL MANDO PREVIO DE
AJUSTE DEL INTERSTICIO DE LAMINACION DE UN LAMINAIOR EN
20. FRIO CON REGULACION DEL GROSOR DE BANDAS; caracterizando-
,/1;7759 por lo siguiente:
’ 1% ,.~ Perfeccionamiento en dispositivos para el
mendo previo del ajuste del intersticio de laminacidn de

un laminador en frio con regulacidén del grosor de bandas
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del tipo compuesto de un aparato medidor del grosor pa
ra determinar el grosor de la bands entrante, de un
calculador de diferencia para determinsr las variacio-
nes del grosor de banda, de wn dispositivo retardador
para la sefial de mando para tener en consideracidn el
tiempo de traslacién del materisl a laminar entre el in
gar de medicidn y el intersticio de laminacidn y de un
dispositivo evaluador para tener en consideracidn la re
sistencia a la variacidn de forma del material a lami-
nar y de la constaente del laminador en la determinacidn
de la magnitud de graduacidn para el ajuste del intersti
cio de laminacidn, caracterizados porque se desarrolla
el dispositivo evaluador en el sentido de que para la
formacidn de la megnitud de graduacidn "y' (método A) se
gin la férmule

| y=K., Q. %

en la que X significa una constante dependiente del la-
minador, Q es una medida para le resistencia a la varig-
cién de forme del material a leminar y "x" es una magni-
tud dependiente del grosor de bandg..entrante, se ha pre-
visto un multiplicador al que se.alimenta 12 magnitud

Q desde un acumulador al cual se alimenta por pasadas
segin la magnitud de una sefial de mando por un circuito
de cdleulo que determina la magnitud Q segin la férmula

Q = PW.

en la que Py significa la fuerze de laminacidén ¥y hp ¥
h, significan el grosor de banda entrante y saliente res

pectivanente.
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el mande previo del ajuste del intersticio de lamina-

‘eién de un laminador en frio con regzulacidn del grosor

de bandas, -del tipo compuesto de un aparato medidor del
grosor para determinar el grosor de lz banda entrante,
de un calculador de diferencia para determinar las ve-
riaciones del grosor de banda, de un dispositivo retar—-
dador para la seiial de mando para tener en consideracidn
el tiempo de traslacidn del material a laminar entre el
lugar de ﬁedigién y el intersticio de laminacidn y de
un dispositivo evaluador para tener en consideracidn la
resistencis a la variacidén de forma del material a la-
minar y de la constante del leminador en la determinacién
de lz magnitud de graduacidén para el ajuste del intersti-
cio de laminacidn, caracterizado por un desarrollo tal
del dispositivo de evaluacidn en el sentido de que para
la formacidén de la magnitud de graduacidn "y" (método B)
pegin la férmula

X .
o+ L

L\Py

en la que x es una magnitud dependiente del grosor de
banda entrante, 0( = a/ky (3-—- b/K.l son constantes depen
dientes del leminador, /\c¢ es la varizcidn de la magni-
tud de graduacién y APy = Pyy = Py» significa la varig
cién de la fuerza de laminacidn, se ha previsto un multi~-
plicador al que se le alimenta la magnitud K.Q por wn

acumulador al pual ée alimenta por pasadas segin la mag-~

nitud de une seial de mando por un cireuito de ecdlculo

ue determina la magnitud XQ segin la Fférmula
qQ
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determindndose la variacidn de la fuerza de laminacién
; [\P,, de manera que la fuerza de laminacién Pyq se fija
' antes de la variacidn de la magnitud de gradwacidn, se-
gin le magnitud de la seiial de mando, en un acumulador
5. y después se alimenta junto con la fuerza de laminacién
Pyo dirdctamente despuds de la varincidn de la magnitud
de regulacidn el circuito de cdleulo.
38.~ Perfeccionamientos en dispositivos para el
mando previo del sjuste del intersticio de laminacidn
10. de un leminsdor en frio con regulacidn del grosor de
bandas, del tipo compuesto de un gparato medidor del
grosor para determinar el grosor de la banda entrante,
de un calculador de diferencia para determinar lag vae
risciones del grosor de banda, de wn dispositivo retar-
15, dedor para la sefial de mando pare tener en consideracidn
el tiempo de traslacidn del material a laminar entre el
lugar de medicidn y el intersticio de laminacidn y de wn
dispositivo evaluador para tener en consideraclén la re-
sistencia a la variacidn de forme del material a laminer
¥y de la constante del laminador on la determinacidn de
la magnitud de graduacidn para el sjuste del intersticio
de laminacidn un desarrollo tal del dispositive evaluador
en el sentido de que para la formazcidn de la magnitud

de regulacidn *y" (método C) sezin la férmula

)
y=X. Q. x
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10.

15.

ge ha previsto un multiplicador al que se alimenta la

magnitud Q desde un acumulador al cual se alimenta, por

pasadas, segin la magnitud de una seflal de mando, por

un circuito de cdlculo que determinz la magnitud Q se-
gin la f£érmula

L\Py

AV 7Y

en la que ZShA = hpq = hAz significa ls variacidn del

Q=

grosor de banda de la banda saliente, determindndose la
variacidn de la fuerza de laminacion /\P, = Py = Py ¥
la veriacién del grosor de banda /A\hy = hyq =Ry, en
cada caso de menera que la ‘fuerza de laminacidn Pyq ¥ el
grosor de banda h,q se fijan antes de la variacidn de
la magnitud de graduzcidn segin la magnitud de una se-
#ial de mando en cada caso en un acumulador y después se
alimentan junto con los valores Py, o bien hys dirécta~
mente después de la variacidn de la magnitud de regula-
¢idn al circuito de cdlculo.
48, - Perfeccionamientos en dispositivos para el

mando previo del ajuste del intersticio de laminacidn
de un leminador en frio con regulacién del grosor de
bandas, tal y como queda sustancidlmente descrito en la

presente Memoria e ilustrado en los edjuntos dibujos.

Bsta Memoria consta  de 21 hojas escritas a mdqui-
a por u.na‘»\s'»ola cara. 9 0CT 970

S Madrid
AKTIENGESELLSCHAFT BROWN BOVER[, & CIE.

J, GOM CEBO Y MODEY
» pr Flem GARCIA BRAVO
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