e 15 Ju. 8%
- ~ & t
[ gpccion TECNICY
P CLASHCALION LG

L —t——1 ==

Ref, 47741/1.

404933
G%emﬁzm @eﬂczﬁz‘wa

do 40

CLaSE___ s ——

SECLASE e

__‘-—_-___—_____‘____._-—-—"‘

Perfeccionamientos en cajas-trio para el laminado

de hierros perfilados en II o de secciones andlogas.

SJolicitante WENDEL-SIDELOR, S.A.entidad francesa, residente en
6 rue de Wendel, HAYANGE, (Moselle), Prancia.

Ia presente invencién se refiere a un
procedimiento y a sus dispositivos de puesta en nré
tica para el laminado universal de hierros perfila-
dos en H o de sec¢ciones andlogas.

5. El laminado segin este procedimiento ¥y

POOR
QUALITY
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sus dispositivos de pussuta en prictica ofrece las
mismas ventajas que el laminado sobre trenss univer-
sales clésicos, sin presentar los.inconvenientes, ya
que permite evitar los gastos de inversidn costosos
necesarios por la complejidad del posicionamiento de
los cilindros, la alimentacidn, la regulacibn y la
gincronizacibn de los motores reversibles que equi-
pan los laminadores universales clésicos.

Degde el principio de siglo, se fabrican
viguetas de alas paralelas cuyas veniajas comparati-
vamente a lag viguetas normales de alas inclinadas
son conocildas.

Lgte laminado tiene la necesidad de pues-
te en préctica de instaléciones eépeciales, myy cos-
tosas, de una puesta a punto dificil y especialmente
diferentes de lo:s trenes de laminadores usuales. Ta~
les conjuntos, cuyos elementos esenciales son las ca-
jas universales reversibles, de cuatro cilindros, que
laminen en gerie con una caja de laminador doble re-
calcadora, traen consigo, en efecto, gastos de inver-
8idén importantes por la complejidad del posgicionamien-—
to de los cilinmdros, la alimentacidn, la regulacibn y
la sincronizacibn de los motores de accionamiento re-
versibles.

S5e¢ ha intentado paliar estos imperativos
utilizando trenes clésicog, dobles reversibles o trios
que ponen en practica trazados ingeniosos que tienen
por objeto prepurur un esbozo de vigueta susceptible
de ser realizado con los procedimientos de laminados

habituasles.
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El perfil definitivo de alag paralelas
era obtenido ya sea sobre una caja universal sepa-
rada, montada generalmente sobre la linea misma del
tren 0 a veces al exterior de éste, o bien merced
a cajas de rodillos verticales montadas en cavidades
practicadas en los cilindros, estando directamente fi-
Jadas estas cajas de rodillos sohre las columnas de
las jaulas o bien fijadas sobre traviesas a su vesz
fijadas a las columnas de las jaulas, siendo asegu-
rado el rccalcamiento alternado o no de las alas simul-
taneamente, ya sea por collarines llevados por los ci-
lindros o bien por collarines llevados por log rodi-
1llog verticales.

Lag disposiciones adoptadas no permitian
més que una sola pasads universal por caja de lamina-
dor doble o trio o bien varias pasadas en una caja trio
con ajuste, siendo las pasadas universales, en este
Gltimo caso, supsrpuestas.

Sin embargo, estas soluciones, dando a la
vez perfiles correctos desde el punto de vista dimen-
gional, no aplicaban al procego de laminado las ven-
tajas del laminado universal entre cuatro cilindros,
corroyendo el metal por deformacibn concéntrica mejo-
rando a la vez sus caracteristicas fisicas comparati-
vamente al laminado en acanaladuras perfiladas. En
esta Wltima técnica, el metal pasa por unss acanala-
duras que laminan alternativumente ora ya en presién
directa, ora ya en presidn indirecta, perc siempre
de una manera asimétrica la mitad superior, y después

la mitad inferior del perfil.
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La deformacién del metal por presidn
indirecta en las acanaladuras hembras engendra, por
lo demés, un trabajo de frotamiento elevado, que absor-
be una gran parte de la energia de laminado y que pro-
voca el deterioro répido de las acanslasduras. ks pre-
ciso ademas prever gulas y protecciones bastante fré-
giles, ajustadas con precisién, pars evitar el enro-
llamiento de la barra en torno al cilindro.

Por el contrario, en el laminade univer-
sal, el frotamiento debe ser muy reducido y el proble-
ma de las protecciones no se platea ya. La energia
derrcochada y el desgaste de los cilindros son igual-
mente reducidos y los productcs obtenidos tienmen un
mis bello aspecto supsrficial.

La practicae de los trenes universales ha
demostrado, en las Gltimas realizaéiones, que era po-
sivle obtener ua perfil impecable con tres a cinco pa-
sudas universales y una a dos pasadas recalcadorag.

Sin embargo, como ya se ha dicho mds arri-
ba Gnicamente cabe decir que los trenes universales
repregentan instalaciones costosas y de uns puesta a
punto diffiecil.

La precsente invencidn tiene por objeto
permitir lua producecidén de perfiles de alas paralelas
y otros perfiles andlogos, por aplicacién del princi-
pilo de laminado universal conocido a jaulas trio clé-
sicas, reduciendo a la vez de una manera muy simple
los gastos de cilindros por tonelada de producto la-—
minado .

1 procedimiento de laminado, segin la
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invencibn, tiene la gran ventaja de no nécesitar
motores reversibles de corriente continua y de su-
primir la automatizacidn muy complicada y costosas

de su regulacidén, de la sincronizacidén de las velo-
cidades de los dos motores que trabajan en serie o

a regimenes diferentes seglin las pasadas, el posicio-
namiento relativo (que solicita por lo demés una gran
precisién) de los seis cilindros de las dos jaulas,
aceleraciones, deceleraciones y secuencias a la en-
trada y a la salida de las instalaciones auxiliares,
Los gestos de inversidén son por consiguiente considers-
blemente reducidos, comparativamente a las necesida-
des por instaluciones convencionales tales como se las
concebia Gltimamente.

Con respecto a los procedimientos cono-
cidos, que comprenden un calibrado en acanaladuras,
ocasiona menos gastos de cilindros y permite alarge-
mientos especiglmente mas importantes que en acana-~
laduras clésicas alternutivanente machos y hembras.

El guiado a la salida es mas ficil y el incidente de
laminado debido a la regulacién, al desgaste y a las
porciones extremas de barras defectuosas, es priactica~
mente eliminado.

La experiencia muestra que se pueden rea~
lizar, merced al procedimiento de la invencibn, dis-
minuciones de seccidn dobles de las realizadas en
1los calibrados clésicos como consecuencia del efecto
de alargamiento importante debido a la accién de los
rodillos laminadores de eje vertical de reducido did-

metro comparativamente al de los cilindros principa-
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Las ventajas procuradas por la inven-
cidn son por consiguiente las siguientes:

-~ posibilidad de adaptar el principio
del laminado universal con recalcamiento separado
de las alas en jaulas trio existentes a costa de un
gasto de inversién extremadamente reducido. Ias jau-
las trio asi modificadas ofrecen, ademis, la posibi-
lidad de laminar peguefias viguetas cuyo peso métrico
es demagigdo reducido para que se pueda considerar
producirlas en instalaciones potentes y costosas co-—
mo los tremnes universales convencionales.

E1 laminado de perfiles segin la presen-
te imvencidn ofrece ademd&s las ventajas siguientes,
81 se compara al laminado c¢lésico de los perfiles en
acangladuras:

~ un mas bello aspecto de los productos,

~ un pesgo de los cilindros a poner en
practica el 40% més reaucido,

- un coste més reducido de los cilindros,
por el hecho de la reduccién de los tiempos de traba-
jado,

- un desgaste muy reducido de log cilin-
dros,

- protecciones y guias muy simples, que
no fatigan durante el laminado,

— posibilidad de laminar calidades dife-
rentes sobre los mismos cilindros (acero duro, acero
Martin, aceros Martin Especiales), sin formacibn de

rebabas y sindesgaste anormal,
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ausencias de engrase sobre los cilindros,

!

temperatura final de lagminado méds eleva-

da,

augencia de incidentes de laminudo,

~ posibilidad de pasar de un perfil a
otro inferior, por un retogue muy simple, lo que aumen-
ta considerablemente la vida de los cilindros. Log di-
ferentes retoques de un juego de cuatro cilindros pa-
ra perfil 1PE 150, para el laminado de los perfiles
de la gama inferior 1PE 140-120-100-80, permiten la-
minar aproximgsdaments 16.000 toneladas de viguetas
antes del desecho final de los cuatro cilindros, mien-
trus que el juego de tres cilindros de un trio clasi-
co no permite producir mas que 1.500 toneladas aproxi-
madamente,

- montar al menos dog pasadas universa-
les gobre una sola caja trio, gin ajuste,

-~ recalear las alas de la forma mas satis-
factoria y las econdmica hasta el momento actual, por
el hecho del reducido coste de los rodillos recalca-
doras (rodillos de dimensiones reducidas, simples, poco
costosos somstidos a un Jesgaste reducido),

— aumentar el rendimiento metidlico de los
buenos productos.

las diversas ventajas y caracteristicas
de 1s invencidn se pondrén mejor de manifiesto con
1ls descripcién que sigue de unas formas de realiza-
cidn de la invencién dadas a titulo de ejemplo no 1li-
mitativos, y con referencia a los dibujos adjuntos,

en los cuales:
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La figura 1, es una vista en alzado de
una caje trio-agenciada para permitir la realizacidén
del procedimiento segin la invencidn.

Las figuras 2 y 3, muestran a titulo com-
parativo la primera, el esbozo de barra utilizado pa-
ra el laminado normal, y la segunda el esbozo utiliza-
do para el laminado universal.

La figura 4, es una vista en seccidn Je
planta segin la linea 4-4 de la figura 1.

La figura 5, es una vista en seccibn de
planta seghn la linea 5-5 de la figura 1.

La fizura 6, es una vista en seccidn de
alzado segin la linea 6-6 de la figura 1.

La figura 7, es una vista en seccibn de
alzado a 909 seghn la l1linea 7-7 de la figura 6.

La figura 8, representa una seccidn de
la barrva sometida a la accibén de los rodillos recal-
cadores.

La figura 9, musstra en seccién un ejem-
plo del dispogitivo de regulacidn de los rodillos de
ejes verticales.

La figura 10, es una vista en seccibn de
alzado analoga a la figura 6, en el caso en que la pa-
sada final se efectism en una caja acabadora separada.

La figuras 11, eg una vista en alzado to-—
mada por delante dsl trio que muestra los trenes de
rodillo recalcadores a la entruda y 2 la salida del
trio.

La figura 12, es uha vista en planta

correspondiente.
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La figura 13, representa una vista en al-
zado del trio dispuesto segln la ihvencién, para el
laminado de carriles.

La figura 14, es un esquema que muestra
la transformacién de un tren clésico americano, para
la fabricacién de viguetas de alas paralelas por el
procedimiento seghn la invencién.

El esbozo A del que se parte (figura 3)
se obtiene sobre una caja normal. Debe ser rigurovsa-
mente simétrico como la pasada preparatoria "leader-
pass” utilizada sobre 1los trenes universales. Se carac-
teriza y se diferencig del calibrado normal del es-
bozo A' representado en la figura 2, por unas alas Al
més espesas y menos altas que las alag A'l, factores
gue facilitan sensiblemente el laminado desde el punt-
de vista de desgaste de los cilindros, asi como el
guiado. kn efecto, la superficie ofrecida al lamina-
do es asi reducida, de ahi una disminucidn del frota-
miento. Ademds, la simetria del perfil del esbozo y
de la barra, todo a Jlo largo de su laminado, hacen
indtiles los guiados necesarios en ¢l caso de perfi-
les disimétricos, en razdén de su tendencia al enrolla-
miento a la salida de los cilindrog,.

La figura 1, representa una caja trio cli-
gica de tres cilindros absolutemente idénticos E,B,C,
de ejes horizontales que presentan grupos de acanala-
duras superpuestas E1~B1-Cl, E2-Bz-02, E3-B3-C3, glien—
do las acanaladuras absolutamente idénticas en cada
grupo.

Unos rodillos laminadoresg D-D', F-I* y



5e

10.

15.

20.

25.

30.

H-H' de ejes verticales estén dispuestos';nfre los
cilindros K, B y C. Conforme a la invencibn, los
pares de rodillos laminadores son colocados de tal
forma que las pasadas no sean jamas superpuestas, es
decir de tal manera a no utilizar simultaneamente el
mismo grupo de acanaladuras superpuestas. listos rodi-
1los que giran cuda uno en una caja constituida por
porta~rodillos 1l', fijados por pernos 1l'' a unn tra-
viesa 0 solidaria de la jaula 01 de loa cilindros la—
minadores. lstos rodillos presentan una superficie de
laminado que coopera con las acanaladuras de los ci-
lindros &, B y C, siendo esta supsrficie de forma
correspond iente al perfil de la barra a laminar.

Bl ejemplo represgentado en la figura 1,
los rodillos laminadores D-D', P-F' y H-H' son asi
repartidos entre los cilindros de la caja trio:

- los rodillos D-D' son intercalados en~
tre los cilindros B y C, u la lzquierda miramdo la
figure,

- los rodillos F y F' son intercalados
entre los cilindros E y B a una y otra parte del pla-
no de simetria vertical de los cilindros B, By C,
siendo este plano el que es perpendicular a los ejes
de estos cilindros, es decir en el medio y hacia arri-
ba de la figura,

- los rodillos H y H' son interculados
entre los cilindros B y C, simétricamente con respec-
to a los rodillos D y D', es decir hacia abajo y a

la derecha.

Ikn la descripcién del procedimiento gue



10.

15.

25.

_30.

406033

-11-

aigue, la primera pasada (o pasada nimero 1) se reg—
liza entre los cilindros By Cy 163 rodillos lamina-
dores D-D' (hacia abajo y -a la izquierda), la uegun-
dg pasada (pasada nimero 2) entre los ciliﬁdros E §\B
y los rodillos laminadores F-F! (en el centro y hacia
arribs de la figura) y la tercera pasada (pasada ni-
mero 3) entre los cilindros B y C y los rodillos la-
minadores H-H' (hucian abajo y a la derecha de la fi-
aura) .

lgualmente conforme a la invencibn, unos
rodillos recalcadores de eje vertical G,G' son monta-
dos en un soporte G'' solidario de la traviesa O (ver
figura 4) a su vez solidaria de la jaula 0, del trio
laminador.

151 procedimiento segun la invencién se
1leva a éabo como sigue:

-~ 11 esbozo A es introducido de adelante
hacis atrds si se considera la figura 1, entre los ci-
lindros B y C, de la jaula trio, como se ha dicho mas
arriba.

La pusada ndmero 1 (ver figura 1) cepi-
1la ol metal concéntricamente entre los cilindros B
y C y los rodillos D-D', ensanchando las alas Al del
esbozo A. La pasada nimero 2 opera asimismo entre 1o
cilindros By E y los rodillos F-F', pero a la salida,
1la barra pusa en loa rodillos recalcadores G-G' que
reducen, sin tocur el alma, la altura de las alas a
ung cota tal que el ensanchamiento provocado por la
tercera y @ltima pasada, que tiene lugar entre 1los

cilindros B y C y los rodillos H-H', da la altura de-
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finitiva a las alas en la seccibn final.

La barra en ajuste en los cilindros By &
eg pulsada a través de los rodill§s rocalcadores de
eje horizontal G-G', cuyo trabajo de laminado se¢ re-
duce simplemente al reczlcamiento dé las porciones
extremas de las alas, como 3e Observa sobre la figura
8. E1 alma del perfil no es tocada por los rodillos
como ocurre en una jaula recalcadora de un tren uni-
versal.

Log cilindros horizontales B, C y B al
ger calibrados de modo a ser rigurosamente idénticos,
gon intercambiableg. Como ya se hua dicho mas arriba,
las acanaladuras superpuastas gon rigurosamente idén-
ticas en cada grupo de acanaladuras, hacisendo que law
acanaladuras E,, B, ¥y C sean absolutamente idénticas,
las acanaladuras E2, 32 y 02 son igualmente idéniicas
entre si, asi como las acanaladuras E3, B3 v C3. Se
pueden asi utilizar Jjuegos de cuatro cilindros idén-
ticos para dos montajes sucesivos, invirtiendo los ci-
lindros B y C y reemplazando por un cilindro nuevo el
cilindro B a las acanaladuras Bl’ B2 y B3 comple tamen-
te desgastadas. Las acanaladuras El ¥y E3 del c¢ilindro
E y la acanaladura C, del cilindro C no habiendo tra-
bajado en el primer montasje pueden asi gervir para el
segundo montaje. Esta posibilidad permite obtener con
cuatro cilindros el mismo tonelgje gue se realiza nor-
malmente con dos juegos completos de tres cilindros,
68 decir con seis cilindros en conjunto.

Compurativamente al laminado sobre cajas

universales reversibles, hay Gnicamenie un paso para



5

10.

15.

25,

30.

cada acanaladura en lugar de 3 a 7, lo que reduce
gensiblemente al desgaste de los cilindros.

La regulacibén de la posicibdn de los ro-
dillos laminadores (D-D', F-F', H-H') de ejes verti-
cales puede hacerse por cufias 1, gue actlan sobre los
porta-rodillos 1', como los muestran las fisuras 5 y 9
o por gistemas de tornillos y tuercas. La regulacién
de la posicibén de rodillos recalcadores de ¢je hori-
zontal G-G', se opera igualmente lateral como verti-
calmente, por medio de tornillos de presién J, J',
Jvv, Jvvr (figura 7) unas gulas K estdn previstas en-
tre los cilindros horizontales k y B (figura 6), y
log rodillos recalcadores G-G', para mantener la barra,
en el espacio libre entre cilindros y rodillos. Estas
gulas son en principio fijas, pero pueden igualmente
estar prévistas de un dispositivo de regulacidn consti-
tuido, en el ejemplo, representado en lu f.gura 6,
por tornillo talea como Kl dispuestos sobre la travie-
gsa 0, solideria de la caja 01.

En lua variante del procedimiento segin las
figuras 1C, 11 y 12 la pasada final es dada sobre una
jaula eeparada, gue es una caja doble cldsica (no re-
presentada, ya que no ofrece nada de particular). &n
este caso, la disposicidn de los rodillos recalcado-
res G-G' ey diferente. Purtiendo del principio gue es
preciso rccalcar las alas immediatamente antes de la
acenaladura acabadora, gi el perfil debe tener un
vello aspecto, es preciso prever dos soportes de ro-
dillos recalcadores LL', Mi', sobre la traviesa infe-

rior N, como lo muestran las figuras 1l y 12.



pasada nifmero 1 estad duda (flecha fl) a la izquierda
de la figura: la barra pasa entre los rodillos lami-
nadores y los cilindros B y C, y después en los ro-
5e dillos-recalcadores I-IL', A continuacidn es lamina-
da en la pasada nlmero 2 entre los cilindres & y B
(flecha f,, figura 10). A 1; salida de esta pasada
(9in rodillos recalcadores), la barra es conducida
para la pasada nimerc 3 que tiene lugar a la derecha
10. (de la figura 12) entre los cilindros B y C, resul-
tando esta pasada, en este caso la pasada anterior,
acabadora. la barra a la salida de estarpasada, pasa
& los rodillos recalcadores M-11*, de donde es conduci-
da. a la jaula acabadora, que es una jaula doble cla-
15. glca.

Debe observarse que los rodillos recalca-
dores pueden ser montados segin las necesidades a la
galida de cualquier pasada de laminado, segln el ca-
librado puesto en servicio como se verd mas tarde,

20. para le fabricacibn de carriles, por ejemplo.

Innecesario es decir, en efecto, gque este
método puede aplicarse a otros perfiles diferentes
de las viguetas e incluso a perfiles agimétricos co-
mo los carriles. La figura 13, da un ejemplo de apli-

25. cacibn a este perfil. Si un laminado necesita mas de
tres pasadas universales, es posible prever mas, inter-
calando siempre un juego de rodillos recalcadores
P-P', R-R', después de dos pasadas sucecsivas, debien-
do ser obligatoriamente practicado el dltimo recal-

30. camiento antes de la fase acabadora.
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Eate procedimiento puede aplicarse fécil-
mente por medio de reducidos gastog en instalaciones
existentes y especialmente en trenes combinados del -
tipo americano gque comprenden, en particular, trios y
una oaja acabadora separada (figura 14). En 5 estéd
el tren desbastador reversible y en T, el trio de la
instalacién existente,'siendo el trio accionndo por el
motor no reversible T, de velocidad variable. Sobre
el control de égte trio, e afiade, conforme a la in-
vencidn, un segundo trio U con cajas de rodillos para
pasadas universales (como en la figura 1) y soportes
de rodillos recelcadores U segin la inveneibn, En V
estd una caja doble no reversible de cajas de rodillos
que ctumple la misién de jaula acabadora accionada por
un motor V,

NOTA

Déscrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la précti
ca, debe hacerse constar que lag disposiciones anterior-
mente indicadas son suaceptibles de modificaciones de
detalle en cuanto no alteren su principio fundamental,
siendo lo gue constituye la escneia del referido invento
¥y por lo que se solicita PATENTE DE INTRODUCCION por
10 efios en Espafia sobre: PERFECCIONAMIENTOS EN CAJAS-
TRIO PARA EL TAMINADO DE HIERROS PERFILADOS EN H O DE
SECCIONES ANALOGAS, caracterizéndore por lo sigulente:

l.- Perfeccionamientos en cajas-trio para el la-
minado de hierros perfilados én H o de aecciones and-
logas, laminado realizado en varias pasadas universales
diferentes consecutivas, =n donde al menos dos pagadas
universales se efectuan sobre dicha caja-trio de varias

acanaladuras, sin ajuste, no siendo jamds superpuestas
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dichas pasadag universales, del tipo de caja en que
se disponen entre los cilindros de la misma, uncs
rodillos o pares de rodillos de ejés verticales, alo-
jados en cajas porta-rodillos que se fi:man dec una
forma regulable sobre travieszsas solidarias de la
agja trio, caracterizado porque se equipa a la caja
con una pluraelidad de pares, uno superpuestos de rodi-
llos de ejes verticsales,
2,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
1, caracterizados porque los treseilindrosg de la caja
son absolutamente idénticos,

3.- Perfeccionamientos segtin la relvindica-
cion 2, caracterizados porque se montan en forma regu-
lable unos rodillos recalcadoreg de ejeg horizontales
en soportes fijados sobre ias traviesas de la caja~-
trio.

4,- Perfeccionamientos sgegin la reivindica-
eién 2, caracterizados porque el ndmero de grupos de
acanaladuras superpuestas es al menos igual al ntmero
de pares de rodillos de ejes verticales.

5.~ Perfeccionamientos en cajas-trio para el
Jaminado de hierros perfilados en H O de secciones ané-
logas, tal y como queda sustancialmente descrito en
la presente Memoria, y en los dibujos adjuntos,

Egta Memoria consta de dieciseis hojas, es—
eritas a miquina por una sola cara.

Madrid,

WENDEL~-SIDELOR, S.A‘. 54U 172
% GOMEZ ACEBO Y MODEL
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