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Resumen de la Exposicién - e

En el laminado contfnuo de una banda de metal por medioc de
una pluralidad de cajas de laminar continuas, del calibre de la
banda se varfa cambiande la veloc:l.da'd de laminado de una caja de
laminar particular y de las cajas de laminacién sucesivas o pre-
cedontes por el mismo incremento cuando un punto de variacién de
calibre llega a la caja de laminacién particular y entonces las
velocidades de laminado de las cajas de laminaxr sucesivas o preces-
dentes son variadas sucesivemente por el mismo incremento, variane

do a.a:_t finalmente la velocidad de laminacién de todas las cajas

a las velocidades requerides para producir una banda de un cali-
bre dado

Fondo del Invento‘

Este invento se refiere a umn mgtodo de controlar la opera-
cién de laminado contfnuo de una banda de metal y, de ménera més
particular, a un método de controlar la operacién de laminado conw-
tinua de wna banda de metal a través de uma pluralidad de cajas
de laminar continuas, en el que cuando el programa de pasos se mo=
difica durante la operacién de laminado cambiando el calibre del
producto, las variaciones en la tensién de la banda se reducen al
minimo en el estado de trédnsito durante la modificacién del pro-
grame de paso, reduci@ndo as{ enormemente la posibilidad de las
variaciones en el calibre de la plancha y la tendencia a la rotu=~
ra de la plancha o chapa.

Con el sistema convencional de control de laminado, oon el
fin de llevar a cabo la denominada laminacién graduada, es decir
la mitad y la otra mitad de una cinta contfnua de banda arrollada
como un s§10 rolleo con diferentes calibres, el operario tiene qﬁe
ajustar manuelmente los reglajes de calibre después que ha dete=

nido el laminador o daspués de reducir la velocidad de laminacién
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a una velocidad extraordinariamente baja.

En los modernos trenes de laminacién en frio, las bandas de
metal son laminadas contfnuamente ;nedia.nta soldaduras sucesivas
del borde delanterc de una banda con el borde posterior de la
banda precedente.

Con tal sistema de laminacién contfnua a menudo es convenien-
te camblar o modificar el programe de laminaclién durente la ope-
racién de laminado.

Con el fin de operar dicho laminador contdnuo con la més al-
ta eficacia, no sélo es necesario aumentar lo mfs posibde la velo-
cidad de laminacién sino también modificar el programa de lamina=-
do sin detener la operacidn del laminador,'

Por esta razén, ouando el c;a.libre de la banda inicial varfa
o el calibre del producto va a ser variado cambiando el régimen
de reduccién, es conveniente variar el régimen de redﬁcci@n mien-
tras se mantiene la velocidad del laminader lo mds alta posibles

Aunque es necesario variar el programa de paso con el fin de
variar el régimen de reduccidén, si el programa de laminado se va=
rfa répidamente cuando la banda pasa a través de las cajas de la-
minar rospeotiﬁs, la tensién de &sta varia mucho y produce una
gran cantidad de productos descalibrados a,s:!: como la rotura de la
bandas

También, en el laminado graduado, es esencial variar el ré-
gimen de raducciﬁn a una velocidad de laminacién alta para redu-
cir al minimo la variacién en la tensién de la banda con el fin
de mejorar la eficacia de laminado y reducir la cantidad de pro-
ductos descalibrados,

Resumen del Invento
Poxr lo tanto, es un objoto de este invento aportar un nuevo

método para controlar la operacifm de laminado contfnuc de uma
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banda do metal, capaz de reducir al minimo la variacign en la temw. -
sién de la banda cuando Se cambian los regfmenes de reduccién.

Otro objeto de este invento es aportar un nuevo método para
controlar la opera.oi§n de laminado contfnuo, capaz de variar el
calibre o el régimen de reduccién durante la operacién a alta ve=-
locidads

De conformidad con este invento, para uso en el laminado conw-
;B:'tnuo ‘da una banda de metal por medio de una pluralidad de cajas
de laminar contfnuas, se aporta un método de control que comprende
los pasos de wvariar las velocidades de laminado de una caja de law
minar particular y de las cajas de laminar sucesivas o precedentes
en el mismo incremento cuando un punto de variacién de calibre de
la banda de metal llega a la caja de lafinar particular y despuls
de variar sucesivamente las velocidades de laminado de las cajas
de laminar sucesivas o precedentes en el mismo incremento, camblan~
do as{ fina:lmente*las velocidades de laminacién de todas las cajas
de laminar a las velocidades requeridas para producir une banda
de wm calibre dado.

Brove descripcién de los Plenos

En los planos que se acompafiang

La Figd 1 muestra un diagrama esquemdtico del nuevo sistema
de control aplicado a un laminador contfnuo de cinco cajas.

Y las Figs 2a y 2b son grdficos que muestran las variaclones
on las velocidades periféricas de rodillo en las cajas de laminar

respectivas,'

Descripeidén de la Realizacidén Preferida,

Supongamos ahora que las velocidades de laminacidén de les
respoctivas cajas de laminar se expresan por Vl‘, Vz, Va e T ane-
tes de variar el programa de paso y por Vl."», vz‘? 'y v3ﬁ we= Vn! des=

pu§s de variar el programa de paso. La velocidad de laminado de la
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primera caja de laminar se var:ta desde ‘Vl a V # ouando el punto de

variacién de calibre llega a la primera caja de laminars De modo
similar, las velocidades de 1am:l.na016n de las cajas de 1aminar,
segunda, torcera y dltima se varian desde Vz a V __J.‘: y desds Vq 2

L
V Y_:_L.’:_ Yy desde Vn a Vn ;l., respectivamente, mediaxlite tales ajus~
V
1 1
tes, las velocidades de variacién de todas las cajas de laminar se

varian en un incremento igual, es decir X vat s de manora que la bten-

1 )
8ién de la benda mumca varfa en cualquier punto.‘
Entonces, cuando el punto de variacién de calibre alcanza a

la segunda caja, la velocidad de laminado de la misma va.r:.(a desde

V X.:.':... a Vz-! o Do la misma forma, la velocidad de laminado de las

Y ‘
caja% de laminar tercera y dltima varian désde V ,Y,,E.li_, V3 vl
v Vo
vl‘ Vz :‘eapoctivamento. Sin embargo, enleste momento,
Vl vz
la velocildad de laminado do la primera caja se mantiene todavia emn

do i woie.

v, o' Aunque este ajuste varfa la tensién de la banda entre la pri-
mera y segunde caja en una cantidad cerrespondiente a la diferen-
cia en los regimenes de reduccibn, no varia en forma alguna la tene
sién de la banda entre otras cajas.

Cuando el punto de variacidén de calibre lloga a la tercera
caja de laminar, las velocidades de laminacién de las cajas de la-
3...2_ avaa ¥, .desde Vn%.:. a
Vn —2— ‘s rospectivamente, pero las velocidades de laminacién en las

wminar tercera y dltima varian desde V

oaJaa primera y segunda no cabian, Este ajuste cambia la tenwidén de
la banda entre las cajas segunda y tercera en una cantidad propor-
clonada a la diferencia ontre los regfmenes de reduccién, pero no
varfa la tensién entre otras cajas,

Hablando en términos generales, cuando un punto de variaciﬁn
de calibre llege a la caja de laminacién No. 1 las velocidades de ~
laminacidén de la caja de laminar No.,i y de las cajas de laminar en

el lado de descarga varian como sigues
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Vi e
Vi=1 . -
' . - :
Viu2 Vit-1 Vie2 Xi.-'_..- devendaely, VY yai-l Vn '.;é""
Vi-1 Vi Vi-1 1

Sin embargo, las velocidades de 1§.mina016n de las cajas de
laminar del lado de entrada no varian. Mediante este ajuste, aungue
la tensién de la banda entre la caja nfimeroi~l y Nos i varia en
una cantidad proporcional a la diferencia en los regimenes do re=-
duccibén en estgs dos cajas, la tensién de la banda entre otras ca-
Jas no varia,

De la misma forma, al llegar el punto de variacién de calibre
en la -ﬁltima caja de laminar su velocidad de laminacién varfa de

Vntel

Vn V’- T a Vn® pero las velocidades de laminacién de las cajas
T :

precedentes no varian,

La Fige 1 ilustra un diagrama de bloque mostrando la aplica-
cidn del sistema de control arriba descrito a una instalacién de la-
minéci@n contfnua de cinco cajas, Segin se muestra en la Fig. 1, se
aportan reguladores de velocidad 1 a 5 inclusive que se utilizan
para reglar las velocidades de laminado despuds de variar el pro-
grame, de paso, Los datos fijados son dados automdticamente desde
un computador electrdnico independiente, no mostrado, o un inte-
rruptor accionado manualments. Tambi@n se aportan memorias 6 a 10
para almacenar las velocidades de laminacién en las cajas respeo-
tivas antes de variar el programa de paso., Entre peres respecti-
vos de reguladores de velocidad 1 a 5 y memorias correspondientes
6 a 10 se encuentran conectados divisores 1l a 15 para proveer
salidas vly/vl, vzg’/vz, v30/v3, Vh.f,/ vV, ¥ v5§/V5’, respectivamente,
Se aportan Reles de contacto 1r, 2P, 3P, 4P y 5P para ser cerrados
cuando el punto de variao:!.@n de calibre alcance a las cajas deo la-
minacién respectivas, Quando el pumto de variecidn de calibre lle-
ga a la primera caja, el contacto de rele 1P se cierra para selecw

clonar la ealida Vlf /V:L desde el divisor l1ll, pero las salidas
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de los otros divisores no.son seleccionadas, De esta forma, a la
llegada del punto de variacién de caliﬁre a lﬁs cajas de laminae
cién segunda, tercera, cuarta y quinta, respectivamente, se selec=
cionard la salida-vzf/vz, Vj!/ng Vd{/Vg,y‘stfvs, respectivamente,l
Los multiplicadnfos 16 a 20 estéﬁ conectados entre pares res-
pectivos de divisores y memorias correspondientes para multiplicar
las salidas desde los divisores con las salidas (velocidades antes
de la variaocién del programa) desde las memorias.al recibir sefiales

de mando desde ol oxterio?} Estos multipllcadores estédn construi=

~ does de tal menera que qgntienon sus salidas hasta que son sumie-

nistrados a ellos las siguientes sefiales de mando cuando se cilerran

los contactos de relé 1P a 5PJ

Dichas seﬁaleﬁ do mando de multiplicaci@nlbon enviadas ocuando
cualquiefa de los conﬁactos 1P para la primera'caja, 1P y 2P pafa
la segunda caja, 1P a JP para la tercera caja, 1P a 4P para la ouar
ta caja y 1P a 5P para lg quinta caja actdan.

Las salidas de los multiplicadores respectivos se aplican a
los airquitos de control de velocidad de las cajas de laminacidén
respeotivgs como sefiales de referencia para reglaje de velocidad,

En el sistema arriba descrito, la velocidad de laminado de
una caja de laminar particular a la que llega el punto de variacién
de calibre y las velocldades de 1aminadolde las cajas del lado de
descarga se varian, pero las velocidades de laminacién de las ca-
jas de laminar del lado de entrada no varfa. Peﬁo se puede obtener
el mismo objeto variendo al mismo régimen las velocidades de law-
minacién de las cajas on el lado de entrada mientras se mantiene
sin cambio las velocidades de laminado de una caja partiocular e la
que llega el punto de veriacién de calibre y las velocidades de
las cajas del lado de descarga o varlando las velocldades de law

minacién de las cajas en los lados de entrada y descargas
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La Tebla 1 anterior muestra la modalidad de reglaje de velocidad
cuando las velocidades de laminado son variadas en el lado de desw

carga, mientras que la tabla 2 muestra la que se produce cuando las

204 volocidades de laminacién se varfsn en el lado de entradas
Tabla 2
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Asf, de conformidad con este invento, es posible variar el caw
libre del producto mientras estd fimcionando el tren de laminacién
contfnuo a ma alta velocidad, mejorando as{ grandemente la efica-
cia de la operacién. Ademés, es posible disminuir la posibilidad de
rotura de la banda debide a variacién en tensién,

REIVINDICACIONES

1#,/~PROCEDIMIENTO DE CONTROL DEL LAMINADO CONTINUO DE BANDAS
METALICAS, ocaracterizado porque controla los pasos de variar~las
velocidades de laminacién de una caja de laminar particular y de
las cajas de laminer sucesivas en el mismo incremento cuando un
punto de variacién de calibre de dicha banda de metal alcanza a la
mencionada caja de laminer particular, y su variacidén sucesivamente
de las velocidades de laminado de dichas cajas de laminar sucesi-
vas en el inoramen‘to mismo, varia.ndof asi finalmente las veloocidaw-
des de laminado de todas las ca,jasr de laminar a las veloocidades
requeridas para producir una banda de un calibre dado.f

2%,= PROCEDIMIENTO DE CONTROL DEL LAMINADO CONTINUO DE BANDAS
METKALICAS, sogﬂﬁ la anterior réivin&icaci@n, éa:;'acterizado porque
comprende el 6ogtrol de los pasos de variacién do las velocidades

de laminacién de una caja de laminar particular y de las cajas de

laminar precedentes en el mismo inoremento cuando mm punto de vaw
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riacién de calibre de dicha banda de metal llega a la mencionada

'oada de laminar partiocular, variandoe sucesivamente las velocidades

de laminacién de dichas cajas de J.a.m:l.ﬁa.oi§n procedentes on el mis=
mo incremento, variando asf finalmente las velocidades de laminado
do todas las cajas a las veloocidades requeridas para producir una
banda de un calibre dado,!

3%, PROCEDIMIENTO DE CONTROL DEL LAMINADO CONTINUO DE BANDAS
METALICAS, segin las anteriores reivindicaciones, caracterizado por-
que comprende ol control de los pasos de variaci@n de las velocida~
des de laminado de una caja de laminar particular y de las cajas de
laminar precedentes y sucesivas en el mismo inorementoy cuando un
punto de variacién de calibre llega a dicha caja de laminar parti-
cular, y variando sucesivamente las velocidades de laminacién de
dichas cajas de laminar precedentes y sucesivas en el mismo incre-
mento, variando asf finalmente las velocidades de laminado de todas

las cajas a las velocidades requeridas para producir ima banda de
un calibre dado.

L8 j= "PROCEDIMIENTO DE CONTROL DEL LAMINADO CONTINUO DE BANDAS
METALICAS",:

Todo.uegﬁn 86 indica en la presento memoria que consta de
diez péginas esoritas a mdquina y las hojas de planos que se acom=
pafian

Madrid, 6 de Marzo de 1,971

JOSE DEL CORRAL,
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Madrid, 6 de Marzo de 1.971

Jose [#8 del Corral,
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