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ESTRACTO DE LA DESCRIPCION

Un laminador mejorado se utiliza para reducir el es-—

o

pesor de un fleje metdlico trabajando en frio el fleje mientrai{
se desplaza a travéé del laminador. El laminador incluye tres '
puestos de laminacién o cilindros dispuestos en tandem o los
unos al lado de los otros. El primer puesto de laminacidén in-

cluye un primer grupo de cilindros que producen una reducciédn
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relativamente pequefia del espesor del fleje y que.ap}ican al
fleje una fuerza que tiende a retardar su movimﬁ?ﬁﬁa hacia
adelante. E1 segundo puesto de laminacidn incluye ‘wn segundo
grupo de cilindros que trabajan en frio el fleje’pdfa bfoducir'}
una reduccién importante de su espesor. Finelmente;-el terce::
puesto de laminacidn incluye un tercer grupo de ciiindros que
arrastran el fleje fuera del scpundo grupo de ciliandwros para
reducir las fuerzas de.compresién que deben sexr apgicadas al
fleje por el segundo grupo de cilindros con el objgpb de ob-
tener la reduccién deseada del espesor del fleje,* Ne: acuerdo
con una caracteristica del invento, las fuerzas d;.féaccién
producidas por la aplicacidén de las fuerzas de traccidn y de
retardo al fleje mientras se desplaza a través de -los varios
grupos de cilindros son transmitidas entre los tres puestos
para formar un sistema de transmisibén de fuerzas del tipo de
bucle cerrado rigido. Para que la tensibn en el fleje pueda
ser determinada, se situa ventajosamente una célula de medi-
cibén de carga u otro dispositivo detector de fuerzas entre porj
lo menos el segundo puesto ¥y el tercer puesto para medir la

fuerza transmitida entre estos puestos.

ANTECEDENTES DEL _INVENTO

El invento esta relacionado con un laminador que se

utiliza parareducir ¢l espesor de un fleje de metal mientrus g
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atraviesa el laminador.

Un proceso de laminacién en frio utiliza cilindros
para definir un espacio entre cilindros y para aplicar fuerzas
de compresién a un fleje con el objeto de reducir el espesor
del mismo mientras atraviesa el espacio entre cilindros. Para
reduair la presidén de laminacidn necesaria para obtener la re-
duccidn deseada del espesor del fleje mientras atrav@psa el
espacio entre los cilindros, se aplican fuerzas dé?;éiardo 0
de frenado relativamente fuertes al fleje antes de.'l.‘:é:.spacio
entre los cilindros mlentras que se le aplican fuerzas de: trac-
cién o de tiro después de que haya atravesado el espaclo entre
los cilindros. Se ha determinado que la tensién é é50 tante
en el fleje reduce lasfuerzas de laminacién necesar;'s para
obtener la reduccidn deseada del espesor del flejesc«r

En los laminadores en frio convenclonales,-ia pOSlbl—
11dad de obtener una tensién de fleje relativamente. elevada
esti limitada por uno o varios de los siguientes gﬁQtPres'

A. Los cimientos de‘las bobinadoras ¥y de los puestos

de laminacién no son suficientemente estables para

que puedan soportar las elevadas fuerzas de tensién

aplicadas al fleje que son necesarias para oblener

una reduccién importante de la presidén de laminacidn,

B. S5i el bobinado se hace con fuerzas de tensidn re-

lativamente importantes aplicadas al fleje, las su~

perficies del mismo pueden ser deterioradas en razdén
de la soldadura o fusién entre las espiras enrolladas
del fleje bobinado.

C. Por lo menos con algunos de los dispositivos de bo-

binado conocidos, la compensacidén de campo de los mo-

tores hace variar la velocidad de funcionamiento del
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bobinador cuando el didmetro de la bobina cambia.
Esto produce una variacidén del par disponible en el
bobinador de acuerdo con el niimero de espiras enrolla-
das en la bobina. Por tanto, la tensibén que se aplica
al fleje por el bobinador cambiaxi durante la opera-
c¢idén de bobinado.

D, Una tira bobinada bajo fuerzas de tensién relati-
vamente elevadas tiende a formar ondulaciongd al ser

desenrollado. Cuanto m&s pequefio es el diameﬁro del

L 4
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enrollamiento y mas elevadas son las fuerzag de ten-:
sién aplicadas al fleje, tanto més importante seré

la tendencia del fleje a formar ondulaciomnes, al de-

cceo b

senrollarse. .

e 8

E. En los laminadores de varias etapas en los cuales

seconsiguen importantes reducciones del egpesor del

fleje, la cantidad total de holgura entre Lég cilin-

dros es cousiderable en razén del gran nﬁé;fé de co-
jinetes utilizados para soportar los cilind¥os. Ademés,
estos tipos de laminadores son costosos y dificiles de
lubricar.

RESUMEN DEL INVENTO

El invento proporciona un laminador en
frio compacto para reduccién que utiliza tres puestos o con-
juntos de cilindros de laminacidn para reducir el espesor de
un fleje metdlico mientras atraviesa estos puestos. Los ci-
1{ndros del puesto central producen una reduccidn mis impor-
tante del espesor del fleje metdlico. Los otros dos puestos
sirven para producir una tensién en el fleje durante su paso
a través del puesto central. La teunsidn resultante relativa-

mente elevada que se aplica al fleje reduce las fuerzas de

-
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laninacidén que deben ser aplicadas al fleje para producir la
reduccidén deseada del espesor del fleje mientras atraviesa el
puesto central.,

De acuerdo con una caracteristica del invento, ios
tres puestos de laminacidn o grupos de cilindros y el fleje
cooperan para formar un sistema de transmisidén de fuerzas del
tipo de bucle cerrado. Las fuerzas de reaccidn producidas por
la aplicacién de fuerzas de retardo o de frenado %i'%ﬁeje mien
tras atraviesa el primer puesto son transmitidas aeﬁﬁe el pri-
mer puesto al segundo puesto., De la misma manera las fuerzag
de reaccién producidas por la aplicacidn de fuerzhs® e tfaé;
cidn al fleje mientras se desplaza a través del'teﬁcér puesto
son transmitidas al segundo puesto., La transferencié'de fuerza
entre los puestos adyacentes resulta de la formacidn.de una

parte de un bucle de transmisibn de fuerzas que ejt@-completa-

do por el fleje. .

Los cilindrés montados en el primer puesty nQ son ac-

cionados por un motor durante el funcionamiento del laminador.

Estos primeros cilindros definen un espacio entre ellos, a tra

vés del cual el fleje es estirado y su espesor disminuye en

10 a 40#%. Cuando el fleje atraviesa este primer espacio entre

cilindros, los cilindros son arrastrados en rotacién por el

fleae y aplican a este una fuerza de frenado o de retardo,

El segundo puesto o puesto central incluye un par de
cilindros de trabajo accionados por un motor. Estos cilindros
definen un segundo espacio entre cilindros a través del cual

pasa el fleje. Cuando el fleje atraviesa este segundo espacio

entre ciiindros, su espesor disminuye en 40-60 por ciento.

31 tercer puesto incluye un tercer par de cilindros

que definen entre ellos un espacio a través del cual pasa el
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fleje y donde su espesor disminuye de 1 a 10, y preferente-
mente de 2 a 10 por ciento. Los cilindros que definen el ter-
cer espacio'entre ellos son arrastrados a una velocidad su-
perficial mis elevada que la de los cilindros que definen el
segundo espacio entre cilindros, de modo que el fleje sea
arrastrado bajo tensidén desde el segundo puesto o puesto cen-
tral hacia el tercer puesto. La fuerza de tensidén aplicada

al fleje por el tercer grupo de cilindros puede set* ‘¢Ambiada
ajustando la velocidad a la cual son accionados 1déjhilindros
del tercer pgrupo consiguiendo asi un ajuste fino dei-espesor;
del fleje. seeds

Ventajosamente, pueden montarse entre los pugstos
unos dispositives de deteccidén de presidn o de fuer%es. Estos
dispositivos de transmisidn de fuerzzs son utilizados para
transmitir fuerzas entre los puestos de 1aminaci6q}g-para7§gf
dicar la magnitud de la fuerza transmitida. Naturai%ggte, la
magnitud de la fuerza transmitida entre los puestqs’;é una
indicacién de la tensidn aplicada al fleje y Varia¥é.%on los
cambios de esta tensidn, La velocidad de funcionamiento de
un motor utilizado para arrastrar los cilindros en el tercer
puesto puede ser ajustada para obtener el espesor deseado del
fleje. _

Un laminador construido de acuerdo con el invento per-
mitird obtener resultados de produccidn favorables ya que pue-
de omitirse una operacién de recocido intermedia con material
de fleje duro y a veces pueden omitirse dos operaciones de
recocido intermedias con material de fleje blahdo. Otras ven-
tajas todavia no mencic.adas son las siguientes:

A. Longitud de construccidn reducida en razén de la

posicibén muy prdéxima de los puestos de laminacidn
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los unos respecto a los otros.

B. Cantidad reducida de desperdicios en razdn de la

compacidad del laminadoxr.

C. Los tres puestos de laminacién pueden ser ajusta-

dos y montados en una base comin en el taller del

‘

constructor.
D. El coste del laminador es reducido'ya que los

bobinadores pueden construirse de manera $é&htilla

y necesitan solamente mantener tenso el matésgial en-

rollado “sin traccidén importante. :

E. Es posible obtener flejes de material muy-:plano én

razbn de la tensidn elevada entre el puesio.de lamina-

cidén central y el tercer puesto de 1aminao£5n.

Por tanto, un objeto del invento consiste, gn, propor-
clonar un aparato nuevo y mejorado para reducir ei-espesor de

un fleae met&lico mientras se desplaza a lo largo.de un tra-

yecto y en el cual el aparato incluye un primer grupo de ci-

e 80
L [

lindros que agarran-el fleje y le aplican una fuerza que tien-
de a retardar su movimiento hacia adelante, un segundo grupo
de cilindros que sirven para reducir el espesor del fleje
aplicéndole fuerzas de compresidén, y un tercer grupo de ci-

lindros que sirven para aplicar una fuerza al fleje tendiendo

‘a arrgstrarlo desde el segundo grﬁpo de c¢ilindros para redu~

cir las fuerzaes de compresién que deben aplicarse al fleje
para producir la reduccidn deseada del espesor del fleje.
Otro objeto del invento consiste en proporcionar un
aparato nuevo y mejorado segin se indica en el objeto anteri-
y en el cual las fuerzas de reaccidn producidas por la aplic
cién de fuerzas de traccidn y de retardo al fleje son trans-

mitidas entre los grupos de cilindros.




A

10

15

20

25

30

Otro objeto del invento consiste en proporcionar un
aparsto nuevo y mejorado conforme a uno cualquiera de los an-
teriores objetos y en el cual un dispositivo detector sirve
para detecter las variaciones de las fuerza transmitida entre
grupos adyacentes de cilindros.

Otro objeto del invento consiste en proporciomar un
aparato nuevo y mejorado que incluye un primer puesto provisto
de c¢ilindros acoplados con un fleje en movimienta.yJSque apli-
can fuerzas al fleje que tienden a retardar su mé&}gﬁento
hacia adelante, un segun&o puesto provisto de rodi}loi.para
producir una reduccidn del espesor del fleje, ¥ gq'yércer
puesto provisto de cilindros que aplican unas fuerzas al fle-
je que tienden a arrastrarlo hacia adelante y en el cual los
puestos y los flejes son interconectados en un sis%ema de

ceevs
transmisién de fuerzas del tipo de bucle cerrado, ..,

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

LY

L]
Los objetos y caracteristicas que anteceden‘asi como

‘
.
otros objetos y caracteristicas del invento podrkﬁerrse cla~
ramente en la siguientc descripcidn tomada conjuntamente con
log dibujos que la acompaian y cn los cuales:

La figura 1 es una ilustracidén esquemitica de un le-
ninador que incluyz tres grupos de cilindros que tensan un
fleje de material y reducen su espesor mientras atraviesa
los grupos de cilindros;

La figura 2 es una vista en planta, tomada a lo largo
de la linea 2-2 de la figura 1,-que ilustra esquendticamen.e
la relacidén entre los motores de accionamiento de los rot.i-
1los, las células de medicidn de carga que sirven para detec—
tar la fuerza transmitida entre los puestos adyacentes o ci-

1indros de la laminadora y un sistema de control; ¥
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. puesto de dos cilindros provisto de los cilindros 36 y 38

La figura 3 es una vista en alzado de un segundo modo

de realizacibn de un laminador construido .de acuerdo con el

invento.
DESCRIPCION DE 1.0S MODOS DE REALIZACION PREFERIDOS

Un laminador 10 construido de acuerdo con el presente

invento incluye tres puestos de laminacién o cilindros 12, 14,

"y 16 que se utilizan para reducir el espesor de un fleje de

metal 18 mientras atraviesa el laminador. La mayor. pdrte de
la reduccion del espesor del fleje 18 se hace,en é}:éuesto
central de 1amipacién o de cilindros 14. El puestoscentral 14
incluye un par de cilindros de trabajo 22 y 24 y dg cilindros
de refuerzo 26 y 28. Cuando el fleje 18 atraviesg up intervalc
definido por los cilfndros de trabajo 22 y 24, se aplican
fuerzas de compresidn al fleje de manera conocida ﬁara traba-

sheo ey

Jar en frio el fleje y reducir su espesor. . o

Para reducir.la fuerza de compresién queiéEgen apli-
carse al fleje 18 por medio de los cilindros 22 y, é%i se tira
del fleje a través del intervalo definido por loé’éfiindros
de trabajo 22 y 24. Por tanto, los cilindros 32 y 34 del pri-
mer puesto de laminacibén o de cilindros 12 aplican al fleje
18 una fuerza de tensién orientada hacia atris. Ademds, los
cilindros 36 y 38 del tercer puesto de laminacidén o de cilin-
dros 16 aplican una fuerza de tensidén orientada hacia adelan-—
te al fleje 18 para tensarlo de esta manera. Ademés de aplicar
fuerzas de retardo al fleje 18, los cilindros 32 y 3% coope-
ran para definir un intervalo en el cual se reduce el espesor
del fleje en una cantidad relativamente pequefia. De manera
similar, los c¢ilindros 36 y 38 definen un intervalo en el

cual el espesor del fleje es reducido en cierto grado. El
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puede ser sustituido por un puesto dotado de una piuralidad
de cilindros.

De acuerdo con una caracteristica dei invento, el fleje
18 y los puestos 12, 14 y 16 cooperan para formar un sistema
de transmisidén de fuerzas del tipo de bucle cerrado. Por tan-
to, los cilindros 32 y 34 sirven para aplicar una fuerza de
frenado al fleje 18, tendiendo dicha fuerza a retardar su mo-
vimieﬁto hacia adelante. Ya que esta fuerza de freunado estd
orientada hacia la derecha (segln se ve en la figurasi), se
transmiten fuerzas dirigidas hacia la izquierda desde el pri-
mer puesto 12 hasta el segundo puesto 14. De la misma manera,
133 cilindros 36 y 38 del segundo puesto 16 sirven para arras-
trar el fleje 18 hacia la izquierda (segln se ve en la figura
1). Por tanto, se transmiten unas fuerzas de reaccidén orien-
tédas hacia la derecha entre el tercer puesto 16 y el puesto
central 14. De este modo se forma un sistema de tranamisién
de fuerzas del tipo de bucle cerrado, La parte del fleje 18
dispuesta entre los cilindros 32 y 34 en el primer puesto 12
vy los cilindros 36 y 38 en el tercer puesto 16 forma una parte
del bucle de transmisién de fuerza. EL bucle de transmisién
de fuerza es completado por los puestos 12, 14 y 16, _
‘ El fleje 18 se suministra al laminador 10 a partir de
una bobinadora 42.'Guando se introduce inicialmente el fleje.
en el laminador 10, se activa un motor 46 (figura 2) para a-
rrastrar los cilindros 32 y 34. Se acciona un motor 48 para
arrastrar los cilindros 22 y 24 para desplazar el fleje hacia
el tercer puesto 16. Cuando la extremidad delantera del fleje

penetra a través del intervalo formado emtre los cilindros 36

: & 38 se acciona un bercer motor 50 para arrastrar los cilin-

dros. Finalmente, la extremidad delantera del fleje es reci=-

5
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bida por una bobinadora 54 (vease figura 1).

Una vez que el fleje ha sido introducido a través del
laminador 10 hasta la bobinadora 54, se desenergiza el motor
46 de modo que los cilindrog 32 ¥y 34 dejan de ser adcionados.
La separacidén euntre el eje central de los cilindros 32 y 34
es tal que se obtiene una reduccién del 10 al 40 por ciento
del espesor del fleje 18 mientras atraviesa el intervalo entre
estos cilindros. Ya que los cilindros 32 v 34 no son acciona-
dos después de la introduccién inicial del fleje 15, iienden
a agarrar el fleje 18 y a retardar o frenar su movimiento
hécia adelante mientrag el fleﬁe,atraviesa el intervalo entre
los e¢ilindros. Un mecanismo dereglaje de cilindros bien cono=-
cido 58 estd conectado a los cilindros 32 y 34 y puede ser ac-
cionado para cambiar la distancia entre los ejes centrales y
el grado en el cual se reduce el espesor del fleje miéntras
atraviesa el espacio definido entre estos rodillos. Hatural-
ménte, cuanto més importante es la reduccidén de espesor del
fieje 18 producida por los c¢ilindros 32 y 34, tanto umis ele-
véda sera la fuerza de retardo aplicada al fleje por estos
cilindros.

. Los cilindros de trabajo 22 y 24 del segundo puesto
14 estin montados de manera giratoria en unos portacojinetes
6é y 64 y definen un intervalo en el cual el espesor del fleje
18 es reducido en una cantidad relativamente importante,es
décir de 40 a 60 pomciento. Debido al hecho de que los cilin-
dros de trabajo 22 y 24 deben aplicar una fuerza de compresidn
relativamente importante al fleje 18 para producir esta impor=-
tgnte reduccidn del espesor, log cilindros de trabajo estém .
séportados de manera conocida por cilindros de refuerzo 26 y

28 de didmetro relativamente importante. Un mecanismo de re-

!
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glaje adecuvado indicado esquemidticamente en 68, sirve para
ajustar la distancia enbtre los ejes centrales de los cilindros
de trabajo 22 y 24 con el fin de ajustar el grado en el cual
el espesor de fleje 18 se reduce al atravesar el intervalo de-
finido entre los c¢ilindros de trabajo. *

Cuando el fleje 18 atraviesa el intervalo definido
por los cilindros de trabajo 22 y 24, el motor eléctrico de
desplazar hacia adelante el fleje 18. Sin embargo, lob cilin~
dros 36 y 38 del tercer puesto 16 son arrastrados a'gha ve-
iOCidad superficial algo superior a la velocidad dei motor de
corriente continua 50. La velocidad a la cual el motor de co-
rriente continua 50 acciona~los rodillos 36 y 38 puede ser com
trolada con precisién por unos controles de motor édecuados in
dicados esquemdticamente en 72 (vease figura 2).

Debido a su velocidad superficial relativameﬁte ele-
vada, los cilindros 36 y 38 tiran del fleje 18 a partir de los
cilindros de trabajo 22 y 24 para reducir les fuersas de com-
presidén que deben ser aplicadas al fleje por los cilindros de
trabajo con el objeto de obtener Xa reduccidn desesda del eg-
pesor del fleje. El grado'de la tensidn aplicada al fleje 18
se controla regulando la velocidad a la cual el motor 50 arras-
tra los cilindros 36 y 38. Por tanto, si la tensidn debe ser
aumentada se aumenta la velocidad de funcionamiento del motor
50 para aumentar todavia més la velocidad'superficial de los
¢ilindros 36 7 38 con relacidn a la velocidad superficial de
los cilindros de trabajo 22 y 24, Naturalmente, si la tensidén
aplicada al fleje 18 ha de ser reducida, se disminuye la velo-
cidad de funcionamiento del motor 50 para reducir asi la dife-

rencia entre las velocidades superficiales de los cilindros
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36 y 38 y de los cilindros de trabajo 22 y 24.

Un mecanismo de reglaje édecuado 76 conectado con los
cilindros 36 y 38 puede ser utilizado para ajustar a distan-
cia entre los ejes centrales alrededor de los éuales giran los
cilindros. Se ha determinado que el mecanismo de reglaje 76
puede ser accionado ventajosamente para situar los cilindros
36 y 38 el uno respecto al otro de modo que realicen una re-—
duccidn de 1 a 10 y preferentemente de 2 a 10 por ciento en
el espesor del fleje 18 mientras este atraviesa el iﬁtervalo
definido por los cilindros %€ y 38. :

Los puestos de laminacidn o de cilindros 12, 14 y 16
constituyen un conjunto conectado de manera rigida con unas
éuperficies de transferencia de fuerzas dispuestés’entre pues-
%os adyacentes de modo que los tres puestos cooperen con el
fleje 18 para formar un sistema de transmisidn de fuerzas del
tipo de bucle cerrado. Por tanto, las superficies de.transfe-
rencia de fuerzas 80 y 82 de los portacojinetes de cilindros
84 y 86 del puesto 12 son aplicadas contra las superficies de
transmisidén de fuerzes 88 y 90 de los portacojinetes de cilin-
dros 92 y 94 del puesto 14, Ya que los cilindros 32 y 34 apli-
can una fuerza de retardo o de frenado al fleje 18, las super-
ficies de transmisidén de fuerza 80 y 82 son aplicadas hacia
la izquierda (seglin se ve en la figura 1) contra lassuperficies
&e transmisidén de fuerza 88 y 90 del puesto 14. _
| De manera idéntica, el puesto 16 tiene unas superficies
de transmisién de fuerza 98 y 100 en los portacojinetes de
¢ilindro 102 y 104, Las superficies de transmisidén de fuerza
98 y 100 del puesto 16 transmiten unas fuerzas de reaccidn °
a las superficies 108 y 110 de los portacojinetes de cilindros

92 y 94 del puesto centrel 4. Ya que los cilindros %6 y 38
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son accionados por el motor 50 para tirar del fleje 18 hacia
la izquierda (segin se ve en la figura 1), el'puesto 16 apli-
ca unss fuerzas de reaccidén orientadas hgcia la derecha contra
el puesto 14. Ya que las fuerzas de reaccidn que resultan
del tensado del fleje 18 entre los puestos 12 y 16 son trans-
hitidas al puesto de laminacidn central 14, el puesto y el
#leje 18 cooperan para formar un sistema de transmisidn de
fuerzas rigido del tipo de bucle cerrade. Aunque solamente
ias superficies de transmisién de fuerza de un grapo de ﬁorta—
cojinebes de cada uno de los puestos 12, 14 y 16 han sido
;epresentadas en las figura 1, queda entendido que ua grupo
éimilar de superficies de transmisidén de fuerza estéd asocia-
éo con log portacojinetes de cilindro idénticos situados en
%l otro lado del fleje 18,de la manera representada en la fi-
éura 2.

% Tas superficies de transmisidn de fuerza entre los
ﬁuestos 12,14 y 16 estén dispuestas en simetria tanto hori-
gontal como vertical alrededor del trayecto del fleje 18 a
%ravés del laminador 10. De este modo el riesgo de que uno de
ios puestos de laminacidén o de cilindros bascule bajo la in-
fluencia.de las fuerzas relativamente importantes aplicadas
él fleje 18 y de las fuerzas de reaccién transmitidas entre
ios puestos'queda reducido al minimo. Ya que el fleje 18 y
ios puestbs 12, 14 y 16 cooperan para formar un sistema de
fransmisién de fueréas en bucle cerrado, los puestos eatén
provistos de una cimentacién relativamente sencilla que puede

%ener la forma de una placa de base.

El control preciso del espesor del fleje a su salida-

T

del laminador 10 se obtiene ajustando las fuerzas de tensidm

¢

épl;cadas al fleje 18 por los cilindros 36 y 38 en el @iltimo
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puesto de laminacidn 16, Mediante un reglaje adecuado de la
velocidad de salida del motor 50 con el aparato de contrd 72,
lag fuerzas de tensidn aplicadas al fleje 18 por los cilindros
36 y 38 pueden ser ajustadas con precisibén para asegurar un
control muy fino o preciso del espesor del fleje. Un-reglaje
basto del espesor del fleje laminado se obtiene accionando
el dispositivo de reglaje 68 para ajustar la distancia entre
los ejes centrales de los cilindros de trabajo 22 y %4 en el
puesto central 14. Aunque este reglaje proporcione q?sde luego
un conbtrol basto del espesor del fleje laminado 189nse obtiene
un control muy fino o preciso regulando las fuerzaé de tengibn
éplicadas al fleje 18 por los cilindros 36 y 38. o

Un reglaje preciso de la velocidad de fuhcipﬂamiento

del motor 50 para controlar con precisidn el espesor del

fleje laminado 18 es facilitado por la determinacién de las
fuerzas de tensidn splicadas al fleje 18 por los cilindros 36
v %8, Esto se hace detectando las fuerzas transmitidas entre
los puestos 12, 14 y 16, A este efecto,se utiliza upa plura-
lidad de células de medicidén de fuerza 116 entre las super-
ficies de transmisién de fuerzas 80, 82, 88, 90, 98, 100, 108,
& 110 en los puestos de laminacidén 12, 14 y 16, Por tanto,
las fuerzas de reaccidn producidas por el tensado del fleje
18 son medidas por las células de medicién de fuerza 116. Lag
células de medicidn de fuerza 116.sstan conectadas al dispo=-
sitivo de control 72 del motor por unos hilos 118 para pro-
borcionar una indicacidén precisa tanto de la tensidn que exis~
te en el fleje 18 como de las variaciones que pueden produ~-
cirse en la tensién a la cual estd sometido el fleje durante
el funcionamiento del laminador 10, Aungue la salida de las

c¢élulas de medicidén de carga 116 pueda ser observada visual-
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mente por un’éperario del laminador, estd previsto que el dis-
positivo de control 72 del motor incluya un circuito de con-
trol adecuado para regular automiticamente la velocidad de
funcionamiento del motor 50 con el objeto de mantener una ten-
sién deseada en el fleje 18.

| Un laminador 130 gue comstituye un segundo modo de
realizacidn del invento estd ilustrado en la figura 3. En
este modo de realizacién del invento, la superficie de trans-
misidén de fuerzas de reaccidn entre los puestos de laminacién
o de cilfndros adyacentes estén dispuestos a lo largo del tra-
jecto del fleje a través del laminador. Ya que el laminador
i30 tiene una construccidn generalmente similar a la construc-
éién del laminador lb, los componentes del laminador 130 que
son similares a los componentes del laminador 10 se indicarén
ﬁor los mismos nflimeros de referencia, asociindose la letra

"a' con los nlmeros que identifican los componentes del lami-
nador 130 para evitar una confusidn.

. El laminador 130 incluye tres puestos de laminacidn

6 de cilindros l2a, l4a, y 1l6a. El puesto l2a soporta un par
de cilindros 32a y 34a que aplican una fuerza de retardo o
frenado al fleje 18a. El puesto l4a incluye un par de cilin-
dros de trabajo 22a y 24a que producen una reduceidn relativa-
ﬁente importante del espesor del fleje 18a y estén soportados
ﬁor unos cilindros de refuerzo 26a y 28a. EIL puesto de lami-
nacidén 16a incluye un par de cilindros 36a y 38a que son ac~
éionados a una velocidad superficial més elevada que la velo-

cidad de los cilindros de trabajo 22a y 24a y sirven para arrasg

 trar el fleje 18a hacia la izquierda(segfin se ve en la figura

5). El fleje 18a es recibido por una segunda bobinadora S4a,

Unos mecanismos de reglaje adecuados 58a, 68a y 76a
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pueden ser accionados para agegurar el reglaje del intervalo
entre c¢ili{ndros en cada uno de los puestos 1l2a, l4a y 16a,.
El mecanismo de reglaje se ajusta ventajosamente de Tal manera
que el primer puesto 1l2a realice una reduccidén de 10 a 40 por
ciento del espesor del fleje 18a, el puesto l4a realice unj
reduceidn del 40 al 60 por ciento del espesor del fleje, ¥y
el puesto 1l6a realice solamente 1 a 10, y preferentemente 2
a 10 por ciento de reduccidn en el espesor del fleje.

De acuerdo con una caracteristica del, laminador 130,
unos elementos de separacidén 140 estén dispuestos enﬁre los

puestos de laminacién o de cilindros 12a, l4a a lo largo del

trayecto del fleje a través de los puestos. Por tanto, se si-
‘tua un separador 140 entre los puestos 1l2a, l4a para transmi-
tir las reacciones de fuerzas entre dos puestos., De manera si-

:milar, se situa un separador 140 euntre los dos puestos lida y

16a para transmibtir las fuerzas de reacéién gntre~estos pues-—
tos. Por tanto, los puestos 1l2a, l4a y 16a cooperan con el

fleje 18a para formar un sistema de transmisidén de fuerzas en
bucle cerrado de una manera muy similar a la que ha sido des~

crita mds arriba con relacidn al modo de realizacidn del in-

.vento que se representa en la figura l.

Esta previsto que los elementos separadores 140 po-

drian tener la forma de células de medicidn de fuerza capaces

.de detectar la magnitud de las fuerzas transmitidag entre los

puestos 12a; 1l4a y l6a. Aunque los motores de accionamiento
de los cilindros de trabajo 22a y 24a y de los cilindros 36a
y 58a en los puestos lda y 16a no han sido fepresentados en
la figura 3, se entiende que se utilizan unos motores simila-
res a los motores 48 y 50 para arrastrar estos cilindros.

Aungue los cilindros 32a y S4a son accionados por un motor
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idéntico al moto? 46, durante la introduccidn inicial del fleje

_ 18a & través del laminador 130, los cilindros 32a y 34a dejan

de estar accionados durante el funcionamiento ulterior del

‘iaminador 130. Por consiguiente, los cilindros 32a y 34a giren
~ alrededor de sus ejes centrales bajo la influencia de las fuer-
. gag transmitidas a las superficies de los cilindros por el

fleje 18a.;

En resumen, La patente de invencidén que se solicita

deberd recaer sobre las siguientes:

I WU -
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REIVINDICACIONES

1, Aparato destinado a ser utilizado para re
ducir el espesor de un fleje metdlico trabajando en frio el
fleje mientras se desplaza a lo largo de un trayecto prede-
terminado, incluyendo dicho aparato un primer dispositivo
de cilindros para agarrar el fleje y aplicarle wma fuerza
que tiende a retardar su movimiento hacia adelante, wn se-
gundo dispositivo de cilindros para reducir el espesor del
fleje mediante la aplicacidn a dste de wnas fuerzes mientras
se desplaza a través de 1a 1{nea de contacto entre cilindros
definida por dicho segundo dispositivo de cilindros, un ter
cter dispositivo de cilindros para aplicaf al fleje ma fuer-
za que tiende asdlejarlo de dicho segundo dispositivo de ci-
lindros hacia dicho tercer dispositivo de cilindros para re-
ducir lag fuerzas de compresidn que deben ser aplicadas al
fleje por dicho segundo dispositivo de ciliqdros con el Obe
jeto de realizar la reduccidn deseada del espesor del fleje,
y wmos mediog de transmisidn de fuerza para transmitir entre
dichos primero, segundo y tercer diépositivos de cilindros
unas fuerzas de reaccidn indueidas por la_aplicacién de fuer
zas al fleje mientras se desplaza a través de dichos prime-
ro, segundo y tercer dispositivos de cilindros,

2. Aparato segin la reivindicaeidn 1, carac-
terizado porque dicho primer,dispositivo de cilindros inclu-
ye wna primera pluralidad de cilindros y un primer puesto de
soporte para soportar de manera giratoria dicha primera plu-
ralidad de cilindros, dicho segundo dispositivo de cilindros
incluye wa segunda pluralidad de cilindros y un segundo
puesto de soporte que sostiene de manera giratoria dicha sg

gunda pluralidad de cilindros, dicho tercer dispositivo de
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cilindros_incluye ma tercera pluralidad de cilindros y wm
tercer pgesto»de gsoporte para sostener de manera giratoria
dicha tefcera pluralidad de cilindros, incluyendo dicho dig
positivo de transmisidn de fuerza un primer dispositivo su-
perficiai-para transmitir entre dichos primero y segundo

puestos de soporte wmas fuerzas de reaccidn que tienen com-

.ponentes que se extienden paralelamente a2l trayecto del mo-

vimieﬁtordel fle je entre dichos primero y segundo dispositi
vos de cilindros y dicho segundo dispositivo superficial pa
ra tranémitir entre dichos segundo y tercer puestos de so-
porte wnas fuerzas de reaccidn que se extienden paralelamen
te al trayecto del movimiento del fleje entre dichos segun~
dd Yy tercer digspositivos de cilindros.

3. Aparato segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque dicho primer dispositivo de cilindros incluv~
ye unos primero y segundo cilindros que giran alrededor de
sus ejes centrales bajo la influencia de fuerzas de aceciona-
mienfo transmitidas a dichos primero y segundo cilin&ros por
el fleje mientras se desplaza a través de dicho primer dispo
sitivo de cilindros, incluyendo ademds dicho aparato wn sis
tema motor para arrastrar dicho tercer dispositivo de cilin-
dros para firar del fleje a lo largo del trayecto,

4, Aparato segim la reivindicacidn 3, carac-—
terizado ademds porque incluye wn segundo dispositivo motor
para arrastrar dicho primer dispositivo de cilindros con el
fin de introducir la porecidn extrema delantera del fleje a
través de dicho primer dispositivo de cilindros, y wnos me-
dios de control para que dicho segundo sigtema motor no pue-
da arrast:ér dicho primer dispositivo de cilindros después

de que la porcidn extrema delantera del fleje ha sido intro-
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ducida a través de dicho primer dispositivo de cilindros
hasta dichos segundo y tercer dispositivos de cilindros,

5. Aparato segim la reivindicacién 1, carac-
terizado porque dicho primer dispositivo de cilindros inclu
ye unog primero y segundo cilindros que giran alrededor de
gus ejes centrales bajo la influencia de fuerzas de arrastre
trangmitidas a dichos primero y segundo cilindros por el fle
je mientras se desplzza a través de dicho primer dispositi-
vo de cilindros, incluyendo ademds dicho aparato un primer
gistema motor para arrastrar dicho segundo dispositivo de
cilindros con el fin de tirar del fleje a partir de dicho
primer dispositivo de cilindros hacia dicho segundo disposi-
tivo de cilindros y un segundo sistema motor parz arrastrar
dicho tercer dispositivo de cilindros con el fin de tirar
del fleje a partir de dicho segundo dispositivo de cilindros
hacia dicho tercer dispositivo de cllindros.

6., Aparato segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque dicho primer dispositivo de cilindros inclu-
ye wn primer par de cilindros que definen wna primera linea
de contacto entre cilindros y unos medios para ajustar las
posiciones relativas de dichos primeros cilindros con el fin
de producir una reduccidn del 10 al 40/ en el egpesor del
fleje mientras atraviesa dicha primera linea de contacto en-~

tre cilindros.

7. Aparato segin la reivindicacibn 6, carac-
terizado porque dicho tercer dispositivo de eilindros inclu—
ye wn segundo par de cilindros que definen wma segunda 1i-
nea. de contacto entre cilindros y unog medios pare ajustar
las posiciones relativas de dichog segundos cilindros con

el fin de obtener wma reduccidn del 1 al 10k en el espesor
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del fleje mientras atraviesa dicha segunda linea de contac-
to,

8. Aparato segin la reivindicacién 6, carac-
terizado porque dicho segundo dispositivo de cilindros inclu
ye un segundo par de cilindros que definen wna segunda 1i-

nea de contacto entre cilindros y unos mediog-para ajustar

" lag posiciones relativas de dichos segundos cilindros con

el fin de obtener wna reduccién del 40 &l 60% en el espesor
del fleje mientras atraviesa dicha segunda linea de contac-
to entre eilindros,

9, Aparato segin la reivindicacidn S, carac-
terizado porque dicho tercer dispositive de cilindros in-
cluye un tercer par de cilindros que definen wma tercera li-
nea de contacto entre cilindros y wmos medios para ajustar
las posiciones relativas de dichos terceros cilindros con
el fin de obtener una reduccidn del 1 al 10% en el espesor
del material én forma de fleje.

10: Aparato segin la reivindicacibn 1, carac-

terizado ademds porgue incluye wn dispasitivo detector de

fuerza pars detectar las variaciones de la fuerza transmi-

tida entre uno de dichos disgpositivos de cilindros y w dis-
positivo de cilindros adyacente, |

11. Aparato segin la reivindicacién 1, carac
terizado ademéé porgue incluye un disposifivotdetector de
fuerza para detectar las variaciones de la fuerza transmi-
tida entre dichos segwmdo y tercer dispositivos de cilin-
dros,

12. Aparato segin las reivindicaciones ante-
riores que incluye un primer puesto, un primer dispositivo

de cilindros situado en dicho primer puesto para aplicar
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al fleje wunas fuerzas que tienden a retardar el movimien-
to hacia adelante del fleje , un segundo puesto, un se~
gundo dispositivo 'de cilindros dispuesto en dicho se-~
gundo puesto para realizar una reduccién en el espesor

del fleje , un tercer puesto , un tercer dispositivo de

¢ilindros dispuesto en dicho tercer puesto para aplicar al

fleje unas fuerzas que tienden a arrasirar hacia adelante el
fleje, ¥y wos medios para interconectar activamente dichos
puestos y dicho fleje en wn sistema de transmisidn de fuer-
zas en bucle cerrado fijo, incluyendo dichos medios que sir-
ven para formar el gsistema de transmisidn de fuerzas en bu-
cle cerrado unos medios para transmitir entre los puestos ad
yacentes las fuerzas resultantes de la aplicacibn de dichas
fuerzas de retardo y de arrastre al fleje por dichos prime-
ro y tercer dispositivos de c;lindros.

13. Aparato segin la reivindicacibn 12, carac
terizado ademds porque incluye un dispositivo detector para
detectar por 10 menos lasg fuerzaé fransmitidas entre dichos
segundo y tercer puestos con el fin de determinar la tensidn
aplicada al fleje.

14, Aparago segin la reivindicacién 12, carac
terizado porque dicho segundo dispositivo de eilindros in-
cluye unos primero y segundo dglindros gue definen uma pri-
mera 1linea de contacto entre 6ilindros g través de la cual
pasa el fleje y porque dicho tercer dispositivo de cilindros
incluye wnos tercero y cuarto cilindros que definen una se-
gunde lines de contacto entre cilindros a través de la cual
pase el fleje, wm primer sistema moﬁor para arrastrar dichos

primero y segundo cilindros a wna primera veloclidad superfi-
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cial durante el funcionamiento de dicho aparato, y un se-
gundo sistema motor para arrastrar dichos tercero y ﬁuarto
cilindros a una segﬁnda velocidad superficial superior a
dicha primera velocidad superficial con el fin de aplicar
al fleje'uﬁa fuerze de arrastre.

15. Aparato segin la réivindicacién 14, carac-

" terizado porque'dicho primer dispositivo de c¢ilindros in-

cluye un_quinfo ¥ un sexto cilindros que giran alrededor -
de sus ejes centrales bajo la influencia de fuerzas trans-
mitidas a dichos quinto y sexto cilindros por el fleje.

| 16.- Aparato segin las reivindicaciones ante
riores qﬁe ipcluye un primer dispositivo de cilindros para

aplicar al fleje una fuerza que tiende a retardar su movi-

miento hacia edelante, incluyendo dicho primer dispositivo

de cilindros un primer grupo de cilindros que definen'una.
primera linea de contacto entre cilindros a través dé la
cual paéa el fleje, un segundo dispositivo de c¢ilindros -
para reducir el espesor del fleje mediante la aplicacidn

a éste de unas fuerzas de conmpresidn, inclujendo dicko ~
segundo dispositivo de cilindros un segundo grupo de ci-
lindros qué definen una segunda linea de contacto entre -
cilindros- a través de la cual pasa el fléje, un tercer dis-
positivb'de cilindros para aplicar al fleje una fuerza que
tiende a tirar de 8l a partir de dicho segundo dispositivo
de cilindros hacia dicho tercer dispositivo de cilindros,
incluyendo dicho tercer dispositivo de cilindros un ter-

cer grupo de cilindros que definen una tercera linea de

-~ contacto entre cilindros a través de la cual pasa el fleje,

un sistema motor para arrastrar dicho tercer grupo de ci-

lindros a una velocidad’ superficial més elevada que la de -



15

20

25

30

- 25 -

dicho seguﬁ&o grupo de oiiiﬁdros para perﬁifir que dicho
tercer grupo de cilindros tire del fleje a partir de dicho
segudo grupo de cilindros bajo tensidn, wnos medios para
proporcionar una sefial de salida indicativa de la tensibn a
la cual estd sometido el fleje, y unos medios de control
para ajustar la velocidad a la cual dicho sistema motor
arrastra dicho tercer grupo de cilindros para gejustar la
tensién aplicada al fleje.

17. Aparato segin la reivindicacién 16, ca-
racterizado porque dicho dispositivo para proporcionar wna
sefinl de salida incluye wnos medios de deteccidn de fuerza
dispuestos entre dichos segundo y tercer dispositivos de ci
lindrog, incluyendo dichos segundo y tercer digpositivos de
cilindros wos medios superficiales de transmisidn de fuer-

za dispuestos en contacto con dichos medios detectores de

~ fuerza pare aplicar a dichos medios detectores de fuerza

unas fuerzas de reacclién inducidas por la aplicacidn de
las fuerzas al fleje mientras se desplaza a travds de dicho
aparato.

18. Aparato segin la reivindicacién 16, ca-
racterizado porqué dicho primer dispositive de cilindros
incluye un primer puesto para soporitar dicho primer grupo
de cilindrog, dicho ssgundo dispositivo. de ciliﬁd:os ineclu~
ye un segundo puesto para soportar dicho segundo grupo de
c¢ilindrog, y dicho tercer dispoaitivo de e¢ilindros incluye
w tercer pussto para soportar dicho tercer grupo de cilin

drog, incluyendo dichos medios gque propéroionan una gefial

de salida wna célula de medicibn de fuerzas dispussta entre

dichos segundo y tercer puestos,

19. Aparato segln la reivindicacién 18, ca-
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racterizado porque dichos medios para proporcionar una sefial
de salida incluyen . ademis una segunda célula de medicién -
de fuerzas dispuesta entre dichos primero y segundo pues-
tos,’ ,

- 20.- Be reivindica por Altimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
APARATO DESTINADO'A'SER UTILIZADO PARA REDUCIR EL ESPESOR
DE UN FLEJE METALICO. |

7 Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de veintiseis pagi~

nas mecanografisdas, y dibujos que se acompaiian.,

Madrid, 11 de setiembre 1.973
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