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La presente 1nvenoidn se refiere a wn procedimiénto;
Yy aparatoa para laminar y enrollar en oaliente piezaa
l met4licas, partioularmente acero, aunque el invento puode
‘tener aplicacién para la laminacién en caliente de otrou_'_,V
5e mefaleé, como es el aluminio, por ejemplo. Este ine ,;
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invento, en un segundo aspecto, se refiere a enrollado-
res que se utllizan para enrollar piezas netalicas qalien*

tes, particularmente enrolladdres Wtiles-con los métodos i

del invento o gque constituyen parte del aparato que incor

pora un prlmer aspeclo de éste invento,

Fn la deseripeibn detallada de éste invento expues-
ta a continuacién se haré_referencia a la laminacién ' Yy en
rollamiento de banda metdlioa, especificamente banda ca-
liente de acero. En otras palabras, la pieza;se deseri-

~bird como material en banda. Se comprenderd éﬁe‘para‘pq--
: ner en nrictica éste invento se pueden wtilizar piezas
- con forma digtinta a la forma de banda, por ejemplo f@rma

de varille, aunque el inwento'tiene,pa?ficular utilidad. =

“ocuando la pieza es materisl en banda,

El método olfsico de laminar banda metélioca oa-
liente con51ste en calentar un 1ingote 0 zamarra & una
temperatura de,aproximadamenhg 14260 c (cuando se trata
de acero) y ré&ﬁcir suAespesor por laminacibn. a través
de una serio de cajas de Jaminador. Normalmente la scecuen— .
cia la lamingelén tlene lugar en dos etapas que se cono-.
cen como laminacidén de desbasgte y 1aminacién de acebado.

~ In la etapa de 1aminacibn de desbaste, la zamarra

K lingote se lamina normalmente a través de una o més ca=



&

jas de laminador en una sorie d pasedas hasta que se. redu-
¢ce su espesor a una bharra intermedié 0 barra de transfg; N
rencia de anroximadamente 25,4 mm, de espesor. La fase dé
_ laminacién de desbaste puede conprender también una o méq
5 laminaciones o pasadas de canto. L
Deepubs de la operacién de deabaste, la barra de = .
 $ransferencia se traslada normaimente sobre mesas de rodi-
- 1l0s a un tren de laminacifn de acabado continwo dande'gqf?f
S ‘reduce su espesor a la #alga o oalibre deqeado. P
'IOQA': . : Existe un cierto ntmero de problemas inherentes en
' este método normal de laminar banda met4lica en ocallente.
Algunos de estos problemas surgen por el largo peniédo ‘de f;
tiempo que 1lleva el alimentar la barrs do traneferencia a
una velocided relativamente lenta en el fren de 1amina916n T
154 , de acabédo. A esie respecto, la barra de transferencia se f?
alimenta en el tren de laminacién de acabado a una veloci-
dad que es m&s lenta que la velocidad con que la.bafra do
_transferencia surge del lamlinador de desbaste. Asf, la Vo
locidad de este Gltimo puede ser del orden de 183 me ¥ 1a l
2Q§ . velocidad dol primero de 43 m. por minuto, La velocidad
de lg banda que sale del tren de 1émina016n de acebado es
mucho mayor, ocomo es légico, ¥ puade ger dol ordon de 548 m.
por ejemplo. Otro problema es que para'eonseauir ung capa-
253';‘_ .elded futura suficiente es necesario construir-gn_t;en'dQ‘-
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" laminacibn que tenga mayor capacidad que la capacida&_qaﬁ

que se vaya a utilizar inicialmente. _ . .
Debido al elevado régimen de transferenoia térmica

" d6 la barre de transferencia relativamente delgdda, el hedho

de que el calor se induce en la barra de transferencia én

-el tren de laminmcién de acabado y de que el extremo ds co- .-

la de la barras de"transferenoia se enfria cuando el extrcde;;

o

de cabeza de la misma pasa & través del tren de leminacidn

* de acabado, el resultado es una considerable calda de tem-

peratura entre los extremoa de cabeya y cola de la’ barra de

-transferenoia durante la operaciém de laminacién de acabado.:~
, Ademés, se forma una considerable cant;dad de cascarilla '

qecundarig sobre la gran érea superficial expuesta de 1a
barra de transferencia mientrasvespera éobre la mesa de o8~ .
pera por delante de la etapa de laminacién de acabado. Se -
cowprenderé que 1a diferencial de la temperatura mencionada

crea un problema en el sentido de que la temperatura es wn |

'_factor importante de la 0peraoidn de laminacién, 'y seo deben"

oompenear'los cambiOs de temperaturs si se desea danseguir '

" - un ‘espesor de banda constante. Ademés, -con el fin de obte-

ner propiedades mwtalﬁrgioas constbantes, la temperatura de'
la bende en la Gltima caja del laminaddr de'éoabadoudebq;
mantenerse préctioamente constante,

Gon el fin de resolver el problema que supOne la -
diferencial de temperatura, los laminadores ‘modernos se. cal—



5o

lo. .

15,

20,

255

pulan con potencia para laminar la barra de trahsferencid
a su temperatura minima en el extremo de cola y ge diae~
fian, para un funoiunamiento a gran velooidad com el fin de

~ reducir al minimo el tiempo en que la barra de tranaferen- l.

oia ha de estar sobre 1la mesa de espera y 3¢ equipan pera
una laminaoién dé velocidad regulable o de aceién zoom
para mantener wna temperatura constante aceptable en la ban-

da en 1ls Yltima caja del laminador de acabado. Ia laminacitn -
zoom ocomprende acelerar d 1aminaf16r de laoabado d.espizéa que

- 61 extremo de cabeza de la banda ha alcanzado los enrolla-‘f_‘

dores para compensar la diferencial de temperabura aumentan-

do la cantidad de calor inducido en la barra de transferen-

cia durante la operacién de laminacilémn de acabado. La iam;— -

naclén de aceién zoom reduce también el tiempo en que la ba-;

rra de transferencia queda sobre la mesa de tranaferencia, ’

Cuando se utiliza laminmoibn de accién zoom, tambidn es ne-

oesario un enfriamiento regulable. '
Para eliminar la casgcarilla secundaria formada sp—

bre la barra @e transferencia mientras empera sobre la. me-

sa de esperam, se emplea un aparato descascarillador de:

sgua a alta presibn, cuyo anarato se sittia inmediatamente

por delante del tren de laminacién de acabado. Logicamente '5;;

dicho tratgmiento reduce drdsticamente la temperatura dola -

barra de transferencia y es necesaria una potencia de la-

minacién adicional para compensar esta reduccibn de te@pe—
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ratura.

Un prooedimiento conocido cqnsiste en formar un pro—
tector deflector de calor sobre la mesa de espera con el

fin de reducir la- pérdida por radiacién de calor del lado

supsrior de la barra de transferencia. No oostante, eate

- 'sistema tan so0lo conserva parclalmente el calor de la barra

]

'“?daria. v ='-.‘ ST T L ::3

de transferencla, no elimina la diferencia de temperatura f »
‘de cabeza a cola ni iguela la temperatura de 1a barra.de =
‘tranaferencia y no evita la formacibn de’ cascarilla seoun— f?

. Tarbien es un procedimiento c0nocido e laminar una -

gbarra de transferencia de seccidn decreciente con su- extre-;;

mo de cabeza mas delgado que su extremo de cola. La teoria .

de égte sistema , como es légico, es que el extremp de co- .

la mis grussc de la barra de transferencia'pefderé¢oalor

-eon maybf lentitud que su extremo de cabeza y; por céﬁ}i;.V f
guiente, alcanzaréd la primera cajad laminacién de acabado - |
-4 una temperatura similar a la del extremo de cabeza'ouéndo'
" estaba a la'entrgda de 1a primera caja de acabado, Esta’ '
1 ?écnica'introduée variables adicioneles de'Opsracién Voo

laminaoién en séécién progresiva en los laminadores de des-

baste vy pasadas varlables a través de.las ocajas dé acabadO.-

Tampoco evita la formacibén de oascarilla secundarla.
Ta instelacién en 1a mesa de espera de un horno

de calentamiento por inducecibén paravregular la temperabura'-

'.':..,\ .
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de la barra de transferencia os un procedimienfo que tam-
bién se ha sugerido. No obgtante, esta téenleca podria es-
torbar gravemente la eliminaeién‘&e exhidaci 6.

También se conoce el emnleo de un laminador Steckel
para evitar la diferencial de temperatura mencionada de
cabeza 8 cola Y sus problemas: correswondicntes. Un lamina-
dor Steckel esté degtinado principalmente a laminar banda
de ligero calibre en ung sola caja de laminador en calien-
te de inversién. Normelments el aparato estd provisto de
una caja de laminacién de deésbaste de inversién que reduce

una zamarra & un espesor de aproximadamente 25,4 mm. antes - -

de presentarla a una sola caja de inveréién de cuatro rodi-

llos altos con un homo de enrollamiento situado a cada lam

do de la misma. La barra de transferencia se pasa con’ movi-

. miento slternativo a través de esta Wltima caja.de lamina o
dor hasta que se obtiene el espesor deseado, recalenténdose . ..

sucesivamente la .banda en los hormos de enroliamiento en
las pasadas finales. Late método tlene los inconveniaates
siguientes:

a. Una calidad superficial de 1la banda deficiente

~ resultante de la formacibn de qascarilla durante los ciclos

de laminacién ¥ recalentamiento, cuya casoarilla se 1amina
en la banda, '

b, Un rdpido deterioro de los rod11105 de trabajo del
%aminador causado por cascarilla laminada Yy poxr real?zarae '
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todo el trabajo en wn juego"de rodillos de 1aminadoi;.y

6. Variacién en la galga o calibre aebiao a que los’
extromos de la banda estén més frios que la pérte qentrai
de la misma debido a la temperaturé relativamente fria de

. 1los mandriles y la duracién del periodo de tiempo en que -
‘108 extremos. de la banda estén fuera de 1os hornos de' enro-
llamiento en caliente durante el ciclo de inversibn.

Segim 1a modelidad de método del primer aapeoto de bs-

‘te invento, se habilitan métodos para laminar en caliente

piezas metédlicas, que of recen Ventajas importantes, para

‘un nuevo 1aminador, de reducir la- longitud del tren de la-

minaoién, oriflcmos, bases o eimlentos, ete., que aerian

;lnecesarioa de otro modo y proporoiona capacidad 1lex1ble
. para futuras exigencias o, en un 1am1nador exiatente, au-

menta la capacidad del laminador para laminar rolloa de ma-
yor tamaﬁo que el tamaiio para el que se habia diseﬁado.Otraa

‘ ventajaa importantes que puudan obtener o son t

a. Conservacién del calor de la pieza metélica ca—

b. Igualacibn virtusl de la temyeratura de la pleza

’ matélioa caliente; !

G Reduccidn en la formaoién de’ casearilla secunda-
ria en la pieza metdlica caliente; y
' d. Reduceibn en el coste de transmisiones del lami-
nﬁw,mmmsﬂ®wmw;mﬂﬂ%ﬁdémw@mm@@sy
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‘otro tquipé eléoctrico. , W

Segtin wn método que incorpore éljéimér aspecto de
éste invento, wna pleza metdlica caliente .se lamina en wn
tren de laminacién de desbaste y la barra de tranasferencia
calientoe resultanto se envia entonces a un enrollador de
descenso en un enrollador sin mandril, La barra de transfe_ -
rencia se desonrolla ulteriormenfe del enrollador de descen
80, se envia a un laminador de acabado y despﬁés se lamina
en ol laminador de acabado,

Segin la modalidad del aparato del primer aspecto

de éste invento, el aparato para laminar en caliente piezag
metédliocas que ofrece 1as!ventajés (a), (V) ¥ (c) indicadas .7

anteriormente y que puede ofrecer otras ventajas, compren-
de un primero y un segundo 1aﬁinador ¥y un enrollador de
descenso sin mandril cituado entre losgs migmos para recibir
y enrollay las piezas metdlicas calientes prrocedenton del
primer laminador antes de enviarse o)l segundo laminador.

Segtin el segundo aspecto de éste invento se propor-
ciona un enrollador de descenso sin mandril que ofrece wun
oierto nfimero de ventajas sobre 1los enrolladores que ticnen
un mandril y tienon algunas ventajas. sobre los enrollado-
res ascéndentes.

fste invento, en sus diversos aspectos, resultard
mée evidente por la descripeibén detallada que gigue, toman-

do como referencia los dibujoa adjuntos, en los ques
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.- ' La figura 1 es una vista esquemitica en alzado

de un laminador de banda en caliente totalmente conﬁinuo;

. clésico,

Ia fig,iz.ra 2 es wna vigta esquemdtioca én alzado
de wn laminador de banda en caliénte continuo que congi-’
tuye wna modalidad de preferencia del primer agpecto de
bégte invento, ) o

La figure 3 es una vista de cosﬁado, parecialmen~
te en seccifn, de un enrollador que constituye una modali-’
dad de preferencia decl segundo aspecto de egte invento, ;

la figura 4 es una vista en alzado del enrolla-.
dor 1lustrado en la figura 3; ¥ :

Las figuras 5-10 son vistas esquemdticas deJOOsﬁé
do del enrollador ilustrado en la figura 3 en diversas .
etapas durante .gu funcionamiento.

Refiriﬁndonos al laminador dé banda en'céliente
totalmante continuo clésico do 1la figura 1, este laminador
comprende, en el orden siguiente: Un horno 10, un elimi~
nador vertical de cascarilla 11 un elimlnador horlaontal
de cascarilla 12, un lamingdor de desbaste conslstente en
¢ineo cajas de laminador de desbaste 13,14,15, 16 y 17
cada una con su propio canteador vortical, wna cizallﬁ do -

corte giratoria 18, wn laminador de acabado consistente -on

.seis cajas de laminador de acabado 19,20,21, 22, 23 y 24

¥ tres enrolladores 25, 26 y 27. En la figura 1 se indican
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las distancias normales en om entre diversos componentes
del tren de laminacibén que aa haya diseflado para 1aminar
450 Kg por cada 25,4 mm de anohura de banda de acero.

Ia figura 2 ilustra una modalidad de preferencia del R

primer aspecto de éste invento y repreaenta wu laminador a
caliente continuo disefiado para laminar 450 Kg por cada .
25,4 mn de -ancho de banda, Difiere del 1aMinador de la fi
gura 1 porque comprende wm arrollador 22 gituado entre el
laminador de desbaate final y la caja 17 y la primsra ocaja
de laminador de acabado 19. De wn modo nés empecifica, wn
enrollador 29 ge situa entre la caja de laminacién de des-
baste 17 y 1la cizalla de corte giratoria 18, Awmque no se

‘1lustra, pero forms par%e del lamingdor de banda en calien-

te, el aparato dispone de una desa de rodillos de salida 80
bre la que pasa la banda desde el laminador de acabadd has-
ta los enrolladores 25,26, y 27, asl como de ohorroside- ‘
agua por encima de la mesa de rodillos de selida, otras me
sas de rodillos entre diversos oompanentas y wn conjunto

de chorros descacarilladores que se puede situar entze'la
cizalla de corte 18 y la caja de laminacién de acabado 19,
siendo todos 108 componentes clésicos, Se comprendsrd tam-
bién que el némero y tipo de cajas de laminador que consti
tuyen los laminadores de desbaste y acabado,'el tipo, lugar
¥ 8t la habilitacién de una cizalla de corte, y el ntdmero
y tipo de enrolladores 25-27'no gon factores cq;ticos rara
eate aspecto del invento.
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. El enrollador 29 es wn enrollador sin mandril que.
acepta la banda metdlica caliente procedente de la oaja'
de laminacién de desbaste 17 entrando primero el exbtremo’
de cabeza, enrolla la banda metaiica caliente y desﬁﬁéa ‘
5. la envia con el extremo de cola primero al laminador de aca
bado. El enrollador 29 es un enrollador de descenso éin
mandril, puesto Gue un aenrollador de éste fipo ofrece.ciorh !
tas ventajas que resultarén evidentes mds adelante. Un en-
rollador de descenso sin mandril, que se construye segﬁn
10, el segundo aspecto de &ste inventgﬁy que de utiliza con
los métodos qué incorpora el primer aspecto de 6ste.inven-

0o y como parte del aparatd~que incorpora el primer aspecto

de éste invento, se ilustra en las figuras 3 y 4 y se deg-
cribird con més detalle m4s adelamte. '
15% El-funcionamiento del aparato ilustrado en la figura
' 2 y el método preferible gue incorpora el primer aspecto
de fste invento se describe a conbinuacién con relaoién
a la figure 2. . ‘
' Una zamarra o lingote procedenté del horno 10 se ela-
20 bora de una manera clisica en eliminadores de cascarilla
: 11 y 12 y en el tren de laminacién de desbaste. Segin se
clabora la zamarra o lingote a través del laminador de-
deshagte su longitud‘aumen?a y su espesor disminuye y fi-
nalmente gurge una barra de transfercnoia caliente de-la
25. caja final del laminador de desbaste 17.
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En el tren de laminacién en caliente continuo clé- ’
sico ilustrddo en la figura 1, ia'distancia entre la caja
de laminacién de desbaste 17 y la clzalla de corta 18 debe
ser suficiente para alojar la barra de trénsfgrencia que gb |
produce por el laminador de desbaste y por esta razén la sg
paracién entre ia-oaja del laminador de desbaste 17 y la
oizella de corte 16 en la figura 1 es superior a 97,53 m.‘ e
No obstante, 14 interposicién del enrollador 29 entre la ca
Ja de laminados de desbaste 18 y la olzalla de corte 18 o
entre la primera y la caja del laminador de aoabado 19 ha-
ce que sea totalmente innecesario el habilitar suficiente
espacio entre la caja del laminador de desbaste 17 ¥ la oi-

zalla de corte 18 o entre la primera y la caja del lamina-

dor de acabado 19 para alojar toda la longitud de la be-:
rra de transferencia. Por consiguiente, puede haber'uha'marn_
ocgda reduocibn, sl se compara con el tren de laminacién de ff

‘banda en oalienta de la figura 1, en la aeparaoién entre el
horno 10 y la oizalla de corte 18 o en la aeparacién entre

el horno 10 y le caaa del laminador de aoabado 19. Rsto )
representa no solamente un ahorro eniinVersién de capital,
#ino también wn ehorro en edificacioncs de la planta de
laminacién, bases o oimientos y mesas de rodillos. Con el
£in de aumentar &l méximo estos ahorros, la barra de trag-
ferencia deberd ser lo méAs large posible, La barra de trans-
ferencia es de precferencia congiderablemente m&s larga que '

la disténcia entre la caja del lanminador de desbaste 17 ¥y -

la olzalla de corte 18 y, aun con mayof preferencia, ha de
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' ger considerablementé més larga que la separacién entre la

caja del laminsdor de desbaste 17 y la caja del laminador
de aocabado 19. _

La barra'de'frmnsferencia e onvia sobre wna mesa de
rodillos apropiada (no ilustrada) introduoiendo primero
el extremo de cabeza en el eﬁrollaaor 29, y la barra de

~transferen0La completa se enrolla en ol midmo. Ezta fase

es opuesta & la fase ubilizada en el funcionamiento della-

minador de la figura 1 donde.la barra de transferencia se

enviarfa desde ol tren de leminacién de desbaste hasfa uﬁa"
mesa espera Yy permaneceria sobre la misma hasba pasar al
trén'dellaminacién de acabado, con las conéipuientns des-
ventajas 0 inconvenientes que _supone este procedimlento
de la tecnoldgla anterior, _

El enrollador 29 es un tipo especial de enfollaﬂo?;‘
VeSey R enrollador de descenso sin maﬁdril, que ofrece
ventajas importantes; a continuacién ge exponen detalles
de una modalidad del mismo.

‘Después que la barra de transferencia se ha enrolla; '

do ompletamente en el enrollador 29, se degenrolla y se

envia gobre una[mesa de rodillos (no ilustrada) proferiblo-

mente en primer lugar ol extremo de cola, al laminador de
aoabado. Antes de que la barra de transferencia ge envia
al laminador de éeabado, pasa ‘a través de la cizalla de
corte 18 que corte el extremo de la barra de %ransféreneia.
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de una forma normal. La barra de trgnsferencia se laming

_entonces en el laminaddr de acabado de una forma normal y

se envia sobre una mesd dé rodillos de salida (no iiusﬁr’«
da) y se enrolla por medio de uno de los. enrclladores 25 26
¥ 27. Segin se ha indlcado antefiormente, se puede habili-
tar un conjunto desoasoarillador entre la cizalls de corte’
18 ¥y la caja del laminador de acabado 19 y se habilitan dho
rros de ‘agua para enfriar la barra de transfera1cia sobre
la mesa de rodillos de salida. . '

81 se desea, se pueden habilitar medios para que se
puede quitar oon facilidad el enrollador 29, convirbiendo
de este modo el iaﬁinador de banda en caliente de la figura
2 en un laminador de laminacién directa, amque de capaoci-
dad limitada,

El empleo del enrollador de descenso sin mandril 29
¥ la técniﬁa de lamingeoibn descrita anteriormente,kpermite
que la longitud de la mesa de trensferencia entre las.cajes
de desbaste y acabado pueda reducirse notablemente., De éste

modo, oon wn tren de laminacibn disefiado para laminar P.I.¥,

se puede reducir la longltud de la mesa de transferencia
aproximadamente en 76 a 79 m. oon lo'qué'se conslzue un
considerable ahorro de inversién de capital.

Otr& ventaja importante-dei,método queo constituye el
primer aspecto de éste inventb, ae observaré comparanéo

las longitudoé de la mesa de rodillos de salida en las figu
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ras 1y 2, cuyd longitud es la distancia entre la Glbima ca-

~ ja-del 1aminadof'de acabado 24 y el priméf'enfbllador'ZE.'

En wn tren:de. laminacidn de banda en oali@nte totalmente

- gontinuo, clééico (figuza 1) 1a mesa de rédillos de’ salida ‘

tiene una longitud de 161 m. A titulode comparacibn, la mesa
de rodillos de salida de la figura 2 tiene tan 8010 117,34
m,, 0 sea una diferencia de 44,19 m. Esta.reduceibn en la-

L longitug de la'mesa'de rodillos de salida es él resultado.s‘

de no ser’necesaria la laminacién de acolén zoom cuando
gse emplea el enrollador 29, ‘ .
En laeminadores de banda en caliente clésicos la barra‘

. de transferenoia ge acelera considerablemento aegﬁn pasa )
‘& través de las cajas del laminador de acabado (;a llamada_

laminacifn zoop) para compensar la diferenoié de %emperétu;
ra de cabeza & cola de la barra de transférqncia. Una ca-

- racteristica extremadamente impOrfénte'en el desarrollo

de .lag propledadaes mefaIﬁrgioas apropiadas en la banda que
sale del tren de laminacién de acabado es el enfriamiento
que tiene lugar entre la Gltima caja del laminador de aca= -

" bado 24 y el enrollador y; por consiguiente, la temperatu~

ra a la que se enrolla la benda, En trenes de laminacibn

- en caliente clésicos, la barras de transferencia se acéle-’

ra durante su vaso a través del laminador de aoabddo,‘por
10 que la mesa de rodillos de salida debe gser suriciente-
mente larga pora vermitir un enfriamlento adecuado de la .

L
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.banda que sale del laminador de meabado a gran velocidad (hag

ta 1. 219m por minuto y comseguir produoo:i.ones de laminacién
#similares), Por consiguien‘ho,la lmgitud de la mesa de rodi- |
llos de salida puede ger considarablemente mds cortas poro B
ofyecer atn asi el grado necesario de enfriamiento pars. toda ';
1a longitud de la banda J.aminada. : .
Se oomprenderéd que el primer aapeoto de bste :I.nvanto
puede pomerse en préctica can un laminador de banda en o -7
1iente omtinuo clésico existente del_tipo 1lustrado qn la t_:l.._:"» o
gura 1. Como dicho laminador de banda en ocaliente es un la~-
minador e:d.stentev, no se pueden conseguir g!;hori'o en inveraién
de capital, edificaciones, cimientos, mesas de rodillos eto,
pero, por otro lado, la capacidad del tren de laminao:l.&pue- N
de aumentarse api-épiadamente en virtud a su ocapacidad para
alojar una barra de trensferencia en la pasada final a tu—

vés de la oaja de’ laminaoibn de desbaste 17 que es oonsidara-;".“

blemente més 1arga que la barra de tranlferencia que se pueda_'f
alojar sin la utilizacién del enrollador 29, -
Un tren de laminacién disefiado y motorizado para lami-

nar la masa de la mezcla del produocto,v.g.,de 1,5 mm de anchu -

ra,2 m de espesor oon 337,50Kg porcada 25,4mm de ancho de
ue manera olésiéa,podria,practicendo(el nétodo descrito int_q',
riormente,laminar una gana més anche de producto, poaiblemmtel
1,879m de anchura,l,sm de espesor por 450Kg por 25,4 ma ancho
proporoimendo en. este ®ltimo oaso el enrollador la iguale-
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" ©i6n de tempefatuia Y conservacién del calor necesarias.
‘-para -encontrarge aentro de la capacidad de potencia del
,bren de laminacién y los limites de propiedados mvtalﬁrFi-

cas del oroducto,

Como la barra de trunsier snela almaocnada on forma

de follo en el enrollador 29 pase a través de un ¢iclo de'

igualacién de temperatura y puede disponerse de forma gue
la pérdida de calor sea imperceptible a la atmésfera, -la '
temperatura de la barra de hransferencia que uenetra en la
primera caja del laminador de acabado 19 puede ser préotica—.
mente constante de cabeza a cola, ¥y la barra de tranaferen—
¢la se puede alimenﬁar entonces en el tren de 1amina016n de
acabado a una velooidad més lenta, de forma que se pueae
emplear m&s fuerze para laminar materiales como smn el acero
inoxidable o mleaciones de acero de btaja aleaciln y gran
resistencia. o ;
Como la temperatura de cabeza a cola de la barra de
transferoncia que penetra en la rrimera caja de acabado 19

' puede ser virtualmente constante, se puede evitar la 1andna~

cibn zoom y sus con31gu1entes complicaciones ﬁradiclonales

‘hecesarias para compensar la diferencia de temperatura de

cabeza a cola, sevﬂn 56 ha mencionado. Por consiwuiente,A
no hay necesldad de acelerar gradualmentc de, por ejemplo,

609 m. por minuto a 1.219 m. wor minuto, como -’ ora nocesario
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‘cuando se practicabe la leminacién de aceién zoom. Por ,
-oonsiguiente{ después que la banda ha alcanzads los enfo; ,; »
lladores 25, 26:6 27, lae oajas del laminador de acabado
ge pueden acelorad a velocidad méxima ocon un régimen muyvx B
5e répido y consegﬁmr altas producciones de laminacién, Ade-
mis, habiéndose eliminado la laminacién de aceién zZoom,1a
banda puede avanzar a una velocidad constantie entre la dl-
tima caja del laminador de acebado 24 y ;oa enrolladores "' -
simplificando el sistema de;cﬁbrrbs de enfr;amiento"dé_qg';‘:
10 lida (sin enfriamiento zoomj, pero obteniéndose atn asi
propiedades metalirgicas idénticas en todo el rollo,
Como las cajas del leminasdor de acabado laminan una
barra de transferoncia de temperatura constante a una ve-
‘ locidad constéﬁ%e, elimindndose de 4ste modo estas dos va- .
15. riables, el resultado serd un funcionamiento del tren de
laminaoifn més egtable, <l trabajo de control automético
de galga a calibre (C.A.G.) y de los aparatos formadores
de bucles se reducird y se conseguirén toloeranclas del

producto . més estrictas, o ‘
20, Gomo la températura de la barra de transferencia gﬁe
penetra en la primers caja del laminador de acabado 19'
puede predeterminerse y permanocers préeticamente constan.
te cualquiera que sea el espesor o tamafio delArollo,ise‘
L -podria 1amiﬁar:un acoro de aleacibén de gran resiatenciaA-'
’b25q  e la traccifn reduciendo la velocidad de lamﬁnaoidn'y éuéff



, mentando por 160 tento la potencia del laminador atn a.
~cogta de una pequeila reduccifn en la broduotividad.»Lé N
reduceién de la velocidad ds laminacién eliminaré.también
la necesidad de emplear enrolladores de ﬁayor potqnciaﬁ& '
5  posiblemente podrfa permitir la utilizacién de cizallas.
e volantes an 1inea en lugar de enrolladores y reducir bam-
' . bién los huﬁoa que se nroducen normalmente en las tres ﬁlf
" timas cajasidel laminador de acabado-de un iaﬁinador.élééi—
00 de gran velocidad, L S
- 10, . S5i se désea disponer de un tren de laminacién en
' caliente de capacidad gradual,se puede compenzar con una
instalacibn de cuatro cajas de laminameibn de aoabado_réddp:
clendo el espesor de la barrae de transferencia en el_lami-
nador de deshaste a algo‘menos de 25,4 mm, Egto permitird’
15.  que el enrollador final 25, 26 6 27 se sitﬁe‘mﬁs préximo
inicialmente al laminador de acabado, reduciendo la iongié
tud de la mess de rodillos de salida, cimientos de edifi-
cacibn, ete, ' o |
o In un tren de laminacidn en caliente clésico, cual-
20, quier exhudecién en el leminador de mcabado 0 en 108 enro-
1ladores significa normalmante_la pérdida de que la farra
se lamine simulténeasmente en el laminador de desbaste,pues
to que estarfa demasiado fria para elaboracién adicional -
despubs de haberse elimimio la exhudacién. Con el tren de
25,  laminaoién de la figura 2, el laminador de desbaste‘ﬁgﬁrié-
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completér su operacién y la barra de transferencia célien-
te se podria almacenar en el enrollador 29 hasta haberse
eliminado lé exhudacibn, Fn un tren de leminacién en ca=
liente clésico la harra de transferencia puede entrar en

la primera caja del laminador de acabadé a una temperatury .
relativamente elevada de aproximadamente 1.065°c a 1.09300
para compensar la calda deé temperatura de la cabeza a la

- ¢ole durante ia:iaminacibﬂ en el 1amiﬁador de acabado, cu-

ya températqra‘elevadé da por resultado wna notable foma-
olén de ocascarilla, Con un tren de laminacién del tipo ilug
‘trado en la figura 2, el désarrollo de cascarilla secunda—
ria a través de las cajas del laminador de acabado puede
controlarse predeterminando la temperatura de la barra
de transferencia en su momento de entradé en el laminador
de acabado y manteniéndola por debajo de la temperatura
8 le que se forme cascarilla secundaria.

Mientras se encuentran en el horno 10, las zamarras
30 estén sobre deslizadoras que crean puntos frios en las
zamarras. El funecionamiento de los aistemas CsAeG e8 nece-
nario para reducir el espesor de estos puntos frios. ™n wm
tren de laminacién del tipq;iluetrado en la figura 2, se
podrie igualar précticamente la temperatura de los nmwtos
frios, . '
En trenes de laminacién de banda en calionte clési-
goa hay una temperatura mfnima para las zamarras deséabga—
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das desde ol horno con el fin de asegurar una temperatu-

ra apropiada de la barra de transferencia en el laminador

de acabado.; Con el efecto de igualaoién de temperatura que
';puede reaultar de 1a préctiaa de un prooedimtento que in-
‘i.oorpore el primer aspeoto ae éste inVentb esta temperatu '
'”ra minima puede rcducirae y despldzarse 1as zamarras a tra
‘vés del horno con mayor répidez.

La préotica del método descrito anteriormente reduci-
ré la‘pérdida de temperatura en la barra dé transferencia -
notablemente, 1o cudl dard por resultado wn aumento nota-.
ble de P,T.W. én wn tron de laminacibn exlstente.'

Mediante la prdctica del método,citado, ne cree

posible que un tren de laminacién diseffado pard la lamina-

cibn clésica de 750 P.I.W., podria laminar hasta 1;606 PeIeWe
Esto permitiria que un horno de recalentamiecnto se carga--
ré con zamaras. todas ellas del mismo tamaﬁo Yy espesor pa-
ra conseguir wn 100% de wtilizacién de 1la solera del horno.

' La barra de transferencia caliente se podria dividir en-~

tonces on los tamaiios deseados en una cizalla de corte por
delante de la primerp oaja del laminador de acabado,

Una importante caracterfstica del primer éapecto
de éste invento es que el enrolledor 29 es un enrollador
de descenso sin mandril, puesto que un enrollador de .éste
tipo evita muchos de los problemas inherentes en 108 enro-
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se han utilizedo con trenes de laminacién steckol, .por
ojemple. En el pasado se han utilizado enrolladores sin
mandril para enrollar banda en frfo, pero su utilizabidni
para enrollar una barra de trensferencia calionte se créa
que es tinica en su género., Se utiliza wn enrollador de depe
censo 3in mandril en lugar de un enrol;gdor ascendents sin
mandril, porqué este Wltimo no se presta a una operaoién
ulterior de desenrollamiento de una manera cOntinua sin la
ayuda de desprendedores y rodillos de presibn, Este es un.
faetor importante a considerdr enando se trata de 1a.ela~
boracifm de una barra de trivisferencia calionte en un tren
de laminacién en caliente, porque debe evitarse el someter

la barra de transferenclia caliente a araﬁqzos (o} condicio-

nes en las que pudieran surgir puntos frios.

Segfn el segundo aspecto de éste invento, se _propor-
ciona un enrollador de descenso sin mandril que enrolla
wa barra de transferencia caliente en. formads rollo oom~
pleto y despubs, en una operaocién continua, desenrolla
la barra de transferoncia én la misma direccibn, El enro-

* 1lador de descenso sin mandril se disefia para ‘evitar ara=-

fiazosde la superficie de la barra de tranaferencia calien- -
%o reduciendo al minimo el empleo de equipo mecénico que
podria dar por resultado este efecto indeseable. Ademés,

se disefia para funcionar de tal manera que evite la forma-
¢i6n de puntos frios en la barra de trénsfereneia:caiiun%e
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.como resultado de que la barra de tran°fcrenc1a caliente

quedara estacionada en contgeto con una superficle motéli—

ca fria. i
Refiriéndonos a las figuras 3 y 4, wn enrollador

de descensé sin mandril 40 &omprende un Juego de rodillos '

de presibn de entrada 41, uh juego 42 de los rodillos inp

curvadores, wm juego.43 de rodillos de cuna para el rollo,
tres-mecanismOs'de transmisibn 44, 45 y 46, respectivamﬂn-
te, de oualquier tipo apropiado para el juego anterlor de
rodillos, wm dispositivo ds retencibn de envolvente inte-
rior 47, uwn mecanismno de transmisién avropiado 48 para _
Induclr movimiento alternativo en el disposcitivo dé reten-
cibn con el fin de introducirlo en posicién y sacarlo de
la misma; guias de salida 49, un rodillo de presifn de sa-
lida suxiliar 50, wa tapa desmontable 51, un desprendoedor
de emergencia 52 y cualquier mecanismo de transmisién apro-
piado 53 para el degprendedor 52, _

El juego de rodillos de presién de cntrada 41 consias-
te en rodillos conducidos superior ¢ inforior 54 y 55,
montado reépectivamante con sus ejés de rotaci@nlpéralelos
entre si. : R )

Entre ol juebo de rodillos de presi6n 41 y Juego
de rodillog incurvadores 42 se encuentran placas de desVla—

eibn 56 para guiar la barra de transferencia caliente al
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8l juego de rodillos incurvaedores. kste Gltimo es cléaico

por naturaleza ¥ congiste en un rodillo inferior y dos ro-
dillos sup:éric':re.s conducides 57,58 y 59, respectivamdnte
5e¢ ‘montados cén sus ejes de rofacién paraleios entre af y con
. respecto & Los ejosg de rotacién de los rodillos 54"y -55,
Los bloques de cojinete 60 y 61 estén previstos en ca
da extremo de los rodillos 58 y 59, respectivamente, y pue-
den realizar movimiento alternativo ascendente y dpscendeﬁe
10, te a 10 largo de carriles 62 y 63, respectivamente, poﬁ me;
- dio de'piatones,de funcionamiento hidrduwlico (no ilustrado) .
contenidos en c¢ilindros 64 y 65 fespectivamenté, y conecta-
dos a Ylogques de cojinete 60 y 61 por bielag 66 y 67 reg-
_ 'péotivamente.'Los cilindros 64 y 65 se montan en una parte
| 15, ‘ 68a del armazbémn o caja de los enrolladores 40. Como es 16-
£ico se pueden emplear gatos u otroa dispositivos para mo-
ver los rodillos 58 y 59, , ‘
Cuando los rodillos 57,58 y‘59 Be encuentran en
-l posicién ilustrada en la figura 3, la barra de trgns- _
20, ferencia caliente se ve obligada a seguir un trayectolcuré
-vado al pasar entre log rodillos, y dicha barra de trans-.
ferencia recibe una curvatura pormanente. Mo ohutante,los’
rodillds 58 y 59 pueden retrocoder cuando no se desee ine
curvéar la barra de transieruncila.
25 . £l juego de rodillos de cuna 43 conasisle en trea
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xrodillos de ouna conducidos 68, 69 y 70 montados con sus
ejes de rotécl6n paralelos entre s{ y con respecto a los
ejes de rotihoién de los rodillos 54,55,57;58 y 59, En una
modalidad de menor preferencia el rodillo de cuna 70 ﬁédria
e reemnlazarge por una placa dcslizante, | - ,
Bl dispositivo de rotenciébn de envolvente interlor 47
permaneée normalmente en posicién replegada pero no ha dé:
confundirse con wm mandril., Un mandrii es un disposiiivo.
sobre el aue un material sauﬁuede onroila:. En ¢l disnosi-

100 . +tivo de retencién de envolveﬁte interior 47, por otro lady
se encuentra en posicibn replegada durante toda la opera-
cibn de cnrollamiento, Se introduce en ¢l énima huoca’ del -
rollo solamente hacia ¢l final de la operacién de desenro-
llamiento y'sirve para retener 1os envolventes interior del

15. rollo en posicién durante las ultimas etapas-de desenrolle-

' mi.ento. )

Uhaaguiasfde salida 49 ayudan a la formaéién apropia-
da del rollo y evitan que el rollo gse forme con una confifsu-
racién telescbdploa.

20, ~ El desprendedor 52 nermanece normalmente en su o=
sicién replegada y no se utiliza on el funcionamiento nor-
mal del enrollador 40, No ovstante, en emergencia se pueden
llevar a la posicién de funcionamiento mediante su mecanis-

25; mo de transmlslén 53 y funciOna para separar las envolvennj

tes o esplras del rollo.
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Ia caja del enrollador 40 oomprendd una tapé
desmontable discrecional 51, que ha demosfirado no ser en~
igramonte necesaria y otras paredes 72,7 |

por delante del enrollador 40 sme encuentra una
mesa de entrada 73 que comprende rodillos de mesa conduci~ -
dos T4 sobre 165 que se transporta la barra de transferen~
cia caliente al cnrollador 40, Una meaa_de salida 75 com-
prende rodillos de mesa conducidos 76 y se sitda detrés del
enrolladoxr, ' B ‘

El rollo de presibn de salida auxiliar 50 se ubili-
za solamente en emcrgeuncias y normalmente se sitda por enol
ma de la posicibn ilustrada en la figura 3, Cuando se uwtili- .
za, como por ejemplo junto eon el desprendedor 52, pivota
a la posicifn ilustrada en la figura 3 y coopera con o
de los rodillos 76 para formar un conjunto de rodillos de
presibn, , , ‘
La ubicacién de los rodillos de ‘cuna 68-70 y su
velocidad de rotacién con relacibén a la velocidad de rota-
oién de los rodillos incurvadores 57-59 es importante para
asegurar la formacién de un rollo apropiado. A este reapec—
to, el rollo de forma inicialmento sobre rodillos 69 y 70,
V.g., durante la Tormacitn inieclial del rollo, la barra de
transferencla curvada procedente del juego de rodillos in-

eurvadores so pone en contacto eon los rodillos 69 y 70, pe«

" ro no con el rodillo 68, Después de haberse formado el.
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rollo y de haber gumentado su tamafio, se establece con-

tacto con 1los rodillos 68 ¥ 69 y se plerde el :contacto

oon el rodillo 70. La ublcacién de los rodillos de ouna 68
70 oon relacién a los rodillos incurvadords 57=59 y la ve-
locidad de estos Gltimos conirelaoibn a 16s primeros debe
elegirse de forma que la barra de trensferencia curvada que
sale del conjunto de rodillos incurvadores no puede seguir
el trayecto que de otro modo la haria chocar cerca del pun.
$0 de entrada del. conjunto de rodillos inourvadores sino
que, por el contrario, se forma en wm rollo ciroular qpretaa
do, Los rodillos de ouna pueden adopiar muchos lugares y
velocidades diferentes pero, en todos los oasos,ilos rodi-
1los de ouna deberén moverse con mayor velocided que 1o0s

‘rodillos de inourveoién 57-59., No obgtante, deberd tenerse

cuidado de que los rodillos’de cina, 68-T0 no se musvan con
¥al repidez que formen un rollo tan apretado'que produjera

' arafiazos y escoriacién de.los rollos sobre la barra de treng.

ferencia y de la propia bdarrae de transferencia. En genéral,
los rodillos de ouna no deberén alterar sensiblemente la

~ velocidad del extremo de oabeza de la barra de transferen— -
. ela en ‘su primera envolvente,

El funoionamiento del enrollador de descenso sin
mandril 40 se describe a continuacién con relacién a- las
figuras 5 a 10, -en 1as que se observaré que unos detectow
yes de metal caliente anroPiados 78 y T9 se situan sobre
las mesas de entrada y salida 73 N 75, respectivamente.
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Antes de iniciarse la operacién de enrollamieto
los componentes del enrollador se encuentran en 1as posi.
ciones ilustradas on la figura 5, V.8, ol dispositivo
de retencién de envolvente interior 47rreplegado y los ro.
dillos incurvadores 57-59 en .posicifn de funciconamiento,
Los rodillos incurvadorecs se mueven todos a la misma velo-
cided, al igual que los rbdillos de éuna, proaiguiendbse
gracias a 1os mecanismos de transmisién 45 y 46, respecti- .:
vamente, Los rodillos de cuna se mieven ligeramente més ré- |
pidos que los rodillos incurvadores y la velocidad'periféri;i :
oca de estos Wltimos es 1agual que la de la barra de transfe-
rencia, Los rodillos de presién 54 y 55 se mueven a la mipe
ma velocidad periférica que los rodillos incurvadores, il
rodillo 54 se monta sivotalmente de forma gue después que
la barra de transfercncia ha alcanzado los rodillos incurva- |

dores, puede clevarse ligeramente, Entonces actfia como rodi-|.
. v
1lo de guia en lugar do como parte de wn conjunto de rodi-

1los de presién.

El detector de metal caliente 78 detecta el extre-
mo de cabesa do wuna barra de transfercncia caliente, G1 el
detoctor de metal caliente 79 indica que el enrollédor 40
ogtd vacio, la barra do transferencia ousde autfﬂr en el
arrollador. No obsbante, =i el detector de metal caliente
79 indica que cl onrollador 40 no esté digmmesto para re-

¢iblr la barra de transferencia (porque la barra de trans
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ferencia anteriof no ha salido todﬁvia del enrollador 40)
el mecanismo de¢ transmisién no ilustrado) do logo rod;lios
de la mesa T4 se-descbnecta doe ios misﬁos, vy la barra de
transferencia queda retonida hasta que el.enrollador euth
vacfo, Las operaciones de control mencionadsds pueden reali-
zarge electrbnlcamente empleando el tipo de équipo onnocl-
do. '

) Ta barra de transferoncia caliente pasa a travbs
del jueso de rodillon de presitn 41 y se guia por medio de
placas de desviacidn 56 para penctrar en el juego de rodi-
llos de incurvacién 42 donde se induce una curvatura en el
mismo, El extremo curvado de 1a.harra de tranafercncia se
dirige en sentido descendente hacia el Jueso de rodillocs
de cuna 43, se pone on conbacto con los rddillog de cuna 69
¥y 70 ¥ recibe la forma de un rollo anretade., Cuando el ro-
11lo ha aumentado de tamaflo cac a’'la posicibn ilustrada on
la figura 6 donde ge gostience sobre los rodillos de cuna
68 y 69, |

Segln se ilustra en la figura 6, despubs Que,ol do-
tector de metal caliente 78 detecta ol extremé de cola de
la barra de transferencia, retrocaden log rodillos incurva-
dores 58 y 59. De éste modo ne ovita incurvar el extreno
de cola de Ja bharra de transferaoncia y se facilita la extrac
cibn de dicho extremo de cola antes del.. desenrollamicnto.

¢omo es 1lOgico se pueden emplear otras téenicas distintas -
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‘a la de emplear un detector de metal caliente para detec-
tar el extremo de cola de la barra de fransferencia y ha= -
cer retroceder los rodilloé'incurVadores 58 y.59;,
Por ejemplo, la cantidad de acero que pasa & través de loe
5- rodillos de presifén se puede medir y haceraeV}etroceder~103 EE
rodillos incurvadores poco antes de que toda la,barra de _”
transferencia pase a través del juego de rodillos iﬁéufva- S
‘dores, o A
Volviendo ahora a la figura 7, cuando el extremo ..
10, de cola de la barra de transferencia sale de los rodillos t;
de presibén 54 y 55, se derEVa una sefal y se transmitc‘al‘w;
mecanismo de transmisién 46 por medio de cualquior disposi-’,
tivo de deteccién aproplado, y los rodiilos de cuna 68«70 “;
15. #6 decelersn y omen en reposo en el instento en que.el exJ '¥“
tremo de cola de 1g barra de -transferonclia sale del Juego '
de rodillos lnourvadores 42 y pasa sdbre la parte supéfiorfiﬁ
del rollo, Il extremb de cola del rollo cae enhtonces libré—i'
_ mente debido a su inercia sobre la mesa do salida 75, ¥
20, la direccién de rotaciém de los rodillos de cuna 68-70 ge
invierte sutométicamente, La barra de trensferencia se
desenrolla entonces extrayéndose en primer lugar del désq&
rollador 40 en el extremo de cola, '
Se obgervard que en el funoionamiento normal no se
permite que el extremo de cola.de la barfa'de»transfe?ehciﬁ'_”
23, pase bajo el rollo, No obstante, si se produjera exhudacién
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en algin punto mds glld del enrollédor, los rodillos de cu-
na 68-70 se harian Ffuncionar para haccr girar ol rollo lon-
tamente e inhibir la formacién de puptbs frios,

Cuando el detector de ﬁetal caliénte 79 detecta la
presencie de la barra de transferencia calientoe, se produoe‘:
una seiial que se alimenta a un sistema de control para el |
mecanismo de transmisifn de los'rodilloé incurvadores 58
y'59 ¥y estos vuolven a su posicibn de funcionamiento segin :

se ilustra en la figura 8, Ademds, csba sci'al se pucde cmpleas

‘para activar la cizalla de corte.

Cualquier digpositivo apropiado puedé emplearse para
determinar cuando la operacitn de dencnrollamiento estd pro-
ximg a su fin, segtn se ilustra en la figura 9, y para acti-
var ¢l dispositivo de retencifm de cnvolvente intevior 47.
Eate dispositivo de retencibn se introduce a travhs del éni-
ma hueca del rollo y sirve para betener las @ltimas eapiras
o envolventes del rollo durante la 6poracién de dosonrolla-
miento,

Refiriéndonos ahora a 1a figura 10, cnando un detec-
tor de meotal calisnte 79 deja de detectar metal caliente in-
dicando aue la barra de trannf@rcnéia ha salido del enrolla-
dor, se deriva una sc-al y sc utiliza para volvor a colocar
el enrolledor (el disnonitivo de retencién de envolvento
intorior 47 retrocedec a ou posicién veplesada), sc mucita

yn enclavamiento en ol detector do metal calionte 78 para
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permitir que la siguiente barra de traﬁsi’erancia }',)en.-etx-e
en cl enrollador 40 y se activa la cizalla de cortc para .
cortar el extremo de cola (anteriormente el extrono dd,oa—"'
beza de la barra de translerencia).

A pésar de ocue en la presente memoria n?_hnn deﬁczifk
%o con detalle divernas modalidades de los diférentes as-
pvectos de este invento, los expertos en la materia conpren-
derén que pueden realizarse cambios y modificaciones sin
desviarse del eapfiritu y alecance de este invento sogln se

defing en las reivindicaciones adjuntas,
NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
esl oom; la manera de realizarlo en lg prdctica, debe ha-
corse constar que las disposiciones anteriormente indica-
dds éon pusceptibles de modificaciones de detalle encuane
to no alteren su principio fundamental, siendo lo que‘coqg'
#ituye la esencia del referido invento, y por 1o que se so-
licita PATENTE DE INTRODUCCION por 10 alfos en Espafia sobra:

~ PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA TAMINAR Y ENRODLAR PLEZAS

METALICAS EN CALIENTE, caracterizéndose por lo siguiente:

l.~ Procedimiento y aparato para laminar y enrollar
plezas metédlicas en caliente, proce&imiénto caracterizado
porque comprende las etapas de:laminar ura plosa metddicn
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caliente de un primer laminador para aumentar la longitud'y

-reducir el espesor de la miema; enrollar la pieza metdlioa og

1iente prooedente del primer laminador en un enrollador de des
censo sin mandril, desenrollar después la pieza metdlica ca-
liente-del enrollador de descenso sin- mandril- enviar ulterior»
mente la pieza metédlica caliente a un aegundo lanunador y la-
minar la pieza metélica oaliente en ol segundo laminador paza

' aumantar adioiqnalmenxe 8u longitud y reduoir su espesors :

2.- Procedimianto geglin la reivindicaciOn 1, caracteri ,

;zado porque ge ‘situs una clzalls de- corto entre el enrOIlador

do desoenso sin mandril y el segdndo 1aminador y porque la pie
z8 metélioa oaliente se laming.en el primer laminador a wma lau
gitud mayor que la separgcifn entre el primer laminador y la
cizalla de corta. : ‘

3.~ Procedimiento segin la reivindioacién 2, caracteri-
zgdo porque la pieza metdlica ogliente se lamina-en el primer .
laninador a una longzitud mayor que la separaci fn entre lpé pri
mer y ssgundo laminadores. ' -

' 4.~ Procedimiento segtn la reivindicacibn 1, oaracteri-
zado porgue el primer laminador es un laminador de desbaste y
el‘eegundo laminador es un laminador de acabado.

5.— Procedimiento segfn la reivindicacién 1, qéractpri-
zado porque los laminadores son laminadores de banda en eaiiag
te y 1a pieza met&lica caliente emviada al segundo laminador
es una tira 0 en 0gso dado banda metAlica caliente.
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6.~ Procedimiento segin la reivindioacién 5, . oaracteri-
zado porque el primer laminador 6s un 1aminador de desbas'bte Yy
el segundo laminador es un laminador de aoabado. ' '

T.~ Procedimiento segin la reiv:l.ndioao:l,m 1, caracteri
zado pofque la pleza metdlica ocaliente = deseniolla cagl imnme
diatamente después de enrolladas, por lo que la pieza metélioa-..

" callente se encuentra précticamente en ocontinuo movimiento oo -

respecto a 1ds‘rodi:l_.los de ouna desde el comienzo del enrolla~—.

‘miento a la terminacin del desenrolismiento. . |
8.~ Aparato para la aplicacién del procedimiento segin .

las reivindiocaciones anteriores, caraoterizado porque se dota
de un primer y un segundo laminadores separados para laminar
uns pieza nmetdlioa caliente y aumentar la longitud y reducir .
el espesor de la misma; un desenrollado_r de descenso sin man
dril bara enrollar una pleza me'télioa caliente laminada en ol
primer laminador antes de enviar la pieza metélioa en onl:l.ente
al segundo laminador, teniendo el enrollador de deaoenso sin
mandril ragiopea separadas de entrada y de salida, . om;hm'l:o
de rodillos incurvadores para incurvar la pleza metélica ca=
liente e inducir la ourvatura en una misma, medios para mover ‘
el conjunto de rodillos incurvadorés, rodillos de cuns situa=
dos debajo del oonjunto de rodillos inourvadores y contra los
cuales 88 apoya el rollo formado en el enrollador de descenso
sin mandril, y medios pars mover los rodillos de cuna en direc
ciones opuestas con el fin de enrollar el rollo en una direo-



t4
03

10 »

"~ 36 -

clén y desenrollarlo en la direccidén opuests, teniendo los rodi '
1los de cuna ejes de rotacién que permanecen .fijos durante el
enrollamiento y el desenrcllamiento, iiisvpdriiéndose el -conjunto
de_rodillos inourvadores para indueir vna curvatura en la pleza
metdlica caliente de forma que el rollo formado en el enroliador
de descenso se forme -en direccién contraria a las manecillas del
relo] visto desdse el punto oeste considerando que lg pleza metd
1ica caliente penetra en el enrollador de descenso para recorrer .
una direccién de sur'a norte, medios para tranaportar una pleza
metélioa caliente laminada en el primer laminador a través de la
regibn de .entrada y en ol enrollador de desoenso gin mandril ra

‘ra enrollarse en el mismo, y medios para enviar la pieza metdli
‘oa caliente por la regién de salida hasta el segundo 1aminador

- 15,
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25y
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Y

. después que la pieza met4lica caliente se ha desenxpllg@o de la .

forma de rollo. .

9,~ Aparato segfin la reivindicacién 8, caractoerizado por
que el enrollador de desoenso sin mandril comprende rodillos de
presién entre los cuales pasa la pileza metélioa oaliente 1amina
da en el primer tren de laminacién antes de enrallarse en el en
rallador~ medios para mover los rodilloa de preeién y msdioa
situados entre los rodilloa de presifm'y el oonjunto de rodillos
inourvadores para guiar la pieza met&lica oaliente desde 103 ro
dillos de presifm hasta el conjunto de rodillos 1ncurVadores,

eomprendiendo el conjunto de rodillos inourvadores por 10 menos
. tres.rodillos incurvadores. - '
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10.- Aparato segln la reivindioacian 9, oaraoterizado j
porqﬁe el enrollador de desoenao gin mandril comprende un
dispositivo de retenoidn da envoavente interior destinado 7
a introducirse en el dnima hueca del rollo durante las tres .
ﬁltimas fases de desenrollamiento del rollo para retener las
envolventes o espiras interiores del rollo durante al’ doean-‘

o

rollamiento final del mismo, y medios para mover el diapoui- .

tivo de retencifn de envoIVentos interioros 1ntroduciéndolo
y sacéndolo delénima del rollo, -

1l.~ Aparato segin la reivindicaoidn 8, carncterizad0~ 4f

porque el primer laminador es un laminador de desbaste y
el segundo laminador es un 1aminador de noabado.

12,- Aparato segin la reivindicacién 8, caracterizado
porque el primer laminador es la dltima caja de laminamcifn
de desbaste directo de una pluralidad de ocajas de laminaoidﬁ

de desbaste direoté ¥y porque el segundo laminador os-la pri- .

mera caja del laminador de acabadc de una pluralided de ca-
jas de laminacién de aoabado. '

"13.~ Aparato segin las raivindicacianes anteriores, oa-

racterizado porque el enrollador de descenso sin mandril tie-
ne regiones separadas de entrada y de salida para que penétre
unsa pieza que ge ha de enrollar en el emrollador de descenso
¥y salga la pleza del enrollador de descenso durante el de-
genrollamiento del rollo formado en el enrollador; ung uni—
dad de rodillos inourvadores para inourvar una pieza e indu~

.
e e e e

——— s,
LA
T
L



Se

10,

. 15

20. .

25

=%

- - : L L

cir wna curvatura en la misma, cuyo comjunto de rodillos in-
curvadores comprende por 1o menos tres rodillos incurvadores;
medios de transmisién para hacer girar los rodillos incurve~

. doress por lo menos dos rodillos de cuna situades por debajo

del conjunto de rodillOS incurvadores y contra uno de los.
cugles por 1o menos el rollo formado en &l enrollador de Aea-
censo se apoyas durante la formaciln del rollo, ¥ medios de
transmisifn para hacer girar los rollos de ouna en direcoifn
opuesta alvenrollamiento del rollo en una direcoifmn y pard o
desenrollar el rollo en direcoidn opueata, teniendo 1oe rodi-

1los de ouna ejes de rotacién que permenecen fijos duranto ol

enrollamiento y desenrollamiento, disponié_ndose el con;)mt__or‘ o
de rodiiloq incurvadores para inducir una curvatura en ia pio-f
za de forma que el rollo formado en el enrollador de descenso
se forme en direccién contraria a las manecillas del reloj
cuando se ve desde el oeste comsiderando que 1a piezd penefra'!
en el enrollador de descensoc en una direooibn de sur a horte, :

14.~ Aparato gegtin la reivindicacién i3, caracterizado -
porgue el enrollador de demcenso dispone al menos'de treas de
los rollos de rodillos de ouna,

15.— Aparato gseglin le reivindicaoibn 14, caracterizado
porque comprende el enrollador de descenso rodillos de pre—
asién para recibir wna pieza metdlica que se ha ‘de enrollar
medisnte el enrollador de descenso y medios de transmisién -
para hacer glrar los rodillos de presién, situéndose el comn-

Junto de rodillos incurvadores para recibir una pieza matélica
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transferida a 1os mismos desde los rodillos de presibn.
16~ Aparato segdn la reivindicacién 15, oarac'ter:l.zado
porque el enrollador de descenso comprende medios para guilar '
la pleza desde 108 rollos de preaiﬁn hasta. el cmﬂun'bo de } .
rodillos incurvadores. T
17~ Aparato segin la reivindioacidn 15, caraoteri..ado .
porque el enrollador de descenso sin mandr:ll comprende pn B
dispositivo de retencién de envolvente interior destinado

& introducirse en el énima hueca del rollo durante 1aa dlti- o

mas fases del desenrollamiento del wi smo par& retener las eb-.
piras o envolventes interiores de dicho rollo durante el do-
senrollamiento final del mismo, y medios para maver el dis-’

positivo de reteno:l.dn de envolventoa interiores introducih- ' :

dolo y sacéndolo del énima del rollo. . -
18, - Aparato segin la reivindicacifn 15, oaraoterizado
porque el enrollador comprende medioe para mover por 1o me-
nos uno de los rodillos incurvadores hacia el otro de los '
rodillos incurvedores y en sentido contrario.
19.~ Procedimiento y aparato para laminar y enrollar :
plezas metdlioas en caliente, tal y oomo queda sustaneial-

‘mente descrito en la presente Memoria, y en los ditujos ad-~

Juntos,. . _

Esta Memoria consta de treinta y nueva hojas, ‘escri-

tas a mdquina por una =s0la cara. . :
' Madria, © ML 157
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