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La preaenle invencidén se reflere al lamlnado de re-
duccidén de varillas, barras y slmilares (material al yue- se ha~
rd referencia con el simple término de "varllla"_o_“varillau”),
partiendo de trozos metdlicos, longotes, plééaa{ parras Pars E

alambres, barras fundidas continuamente'y similareg‘eleméntos.'
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de "partida" cuyas dimensiones en seccidn transversal, son
substanciglmente mayores que aguellas requeridas de la varilld
que se ha de producir. S '

Bl término de "metal" segun se utiliza en la.presen—;
te, deberd incluir aleaciones, y el término de "matérial" se
aplica en esta descripcidén al metal que ge reduce en cualquiex
etapa de su formacidén desde la forma inicial del elemento de -
partide hasta la forma final de la varilla. .

En el arte anterior, la prdctica general en el lami-
nado de reduccién.de varilla & partir de un el%ménto de parti-

da es enviar el material a fravés de una serie secuencial de

puestos de laminacidén, de los cualss cada uno incorpora up pax

de rodillos ranurados circunferencialmente. ,

' Las ranuras dentro de los rodillos tienen un perfil
predeterminado (por ejemplo rémbico, cuadrado, ovalado, etg),
que sirve para animar el flujo pldstico del metai-con una con-
tribucidén éptica al requisito-esencial de la feduccién en el -
érea transversalhdel material, acompailadsa pof su expansidn iog

gitudinal. El ndmero.de paéos por los puestos de reduccidn a

|base de rodillos es Variable, depeﬁdiendé de Iaa dimensiones

|en seccién transversal de los elementos de partida ¥y aquellas

que se requleren del producto final; una 1nstala016n tipica
(aquella por ejemplo que sirve para formar varilla circular de

cobre con un didmetro de 8 mm, & partlr de una barra para alam

‘bres cuya frme en seccidn transversal es cuadrada, o frapezoi-

‘| dalmente ¥y casi cuadrada, con lados de aprox;madamente 1C0 mm)

puede llevar a caho nueve pasadas de reduccién por los puestos
de rodillos; en un tren de laminacién de trabaJo crudo o seu -

operaciones en bruto, 4 reducciones en wn tren 1ntermed40 y 3

_reducclones en un tren determinado de acabado.
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Se verd que cuando se utilizan rodillos ramurados,
el atenuamiento general y la reduccién dimensional lateral del

material de pasada reyuiere el waquinado y el establecimiento

de las ranuras de rodillos con gran precisidm, y cuando el ex~

tremo de guia del material se acerca a cada puesto de'rodillqs
se le debe dirigir, mediante el uso de guias de'eﬁtrada, preél
samente el alineamiento axial con una pareja de rénuras de ro-
dillo que sirve para recibirlo. También es de gran importancia,

que el material de cérga bfésenbado en cada péso,'tenga un

|8rea en sececidn transversal tal que durante el'flujo pldatico

del metal, el material no reposarid en la pareja complementaris

—

de rodillos de ranuras gue definen el espacio de’ laminado. Loé',>

requisitos del arte anterior no se establecen ni se mantiensn

con facilidad, y el objeto principal de la presente invenci&n

es eliminar o disminuir substancialmente la necesidad para ob- .

sépvar estos requisitos. Este cbjeto se logra pdr la presente
invencidn en la creaciédn de un método de laminado de una vari-

lla‘que‘pueda llevarse a la préctica mediante la medida senci—|.

lla de utilizar en algunos o en la mayoria, o hasta en la tota

lidad de los puestos reductivos de rodillos, rodillos de'ré&qg”
cidn que tienen una forma cilindrica plane, totalmente despro-
vista de ranuras circunferenciales; y seleccionando asi lag dg'

mensiones del perfil en seccidn transversal del material cuan-

do liega a los rodillos y sale de estos rodillos, sin ranura,
para impartir und eficiencia 4ptima al procedimiénto de laming|
do. L :

Se apreciaré que cuando. ia varilla terminada, formg-
da en su condicidn final, necesita tener alguna'forma especiﬁi
ca en séccién trgnsversal (por ejemplo ecircular), el puesto de
rodillos de acabado final, puede ranurarse convenclonalmente
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-ipara que esté de acuerdo con esta forma. Similarmente, el pue§'

to de rodillo de operaciones en bruto, inieizl, buede ser del

tipo convencional utilizado pars scondicionar un elemento de

‘Ipartida, por lo que sé refiere a su forma o perfil en seccidn

transversal, para lograr su aceptacién: fdecil por el resto de

la operacidén en el tren de laminacidén. Por ejemplo,'las barras

de alambre de cobre generalmente tienen una forma trapezoidal |

en seccidén transversal de manera gyue ellas serdn expulsadas
con facilidad del molde de fundicidn, y asi el primer puesto
de los rodillos paraz la operacidn eon bruto no ‘'solamente puede
ser un puesto de rodillos de reduccién sino- también aquél‘que.
sirve para feconfigurar la barra de alambre a fin de impartir
2 la misma un perfil casi cuadrado o al menos réctangular nof~
mal. ) '
Todos los puestos de rodillos que se encuentran en-

una posicién intermedia respecto al primer puesto y el Wltimo,

estdn equipados preferiblemente con rodillos sin ranurs, segﬁp>

hemds gefialado arriba. Sin embargo, se espera de la descripf‘
cién que sigue que menos gue una cantidad menor de todos los I
dillos intermedios, pueden tener rodillos sin ranura, y las
ventajas permitidas por la presente invencién se logran, si
b;en parcielmente, pero de todos modos con utilidad.

' Serélclaro para los expertos en la materia que el
efecto dtil de pasar una piéza d; material entre.uné ﬁareja de
rodillos de }eduoci5n£sin ranura, radica en bajar .su érea'eh
secpién transversal, principalmente por_uﬁ aumento de su ex#eg
sidén longitudinal en la direccidn del viaje de material, en
combinacidén con cierto grado de distribucidn o extensidn late-
ral en la direceldn paralela a las superficies de rodillos.

Se concluye que el problema gque tuvo gue se resolvib

<
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1la para el problema al cual acabamos de hacer referenca ¥ con

por el sclicitante en su tentativa para utilizar rodillbs sin
ranurd para reducir material a la forma de varilla, conaintid

en emplear de tal manera el efecto distribuir externo e inescy)
pable (haciendo referencia a lo anteriorj que en cada puest0 

de rodillos, que se empleaba los rodillos sin ranura, la redugr
cidn del material constituyera un paso de médxima eficacig den-
tro de toda una progresidén de pasos que se desafrollaron hacly
y culmlnaron en la forma de varilla requerida.

. La prebente 1nvencidn sumlnistra una, solucmén Bonci-

siste en un método para laminar en forma reductiva una varilld
metdlica, a partir de un meterial constituido inicialmente por
un elemento de arrenque de un drea relativemente grande en ség'*
cidén transversal, método que comprende:

(a) enviar este material longitudinalménte a ftravés
de una serie secuencial de puestos de rodillos que incluyen :
por 1o menos un puesto de rodillo que incluye dos rodillos sin
ranura, paralelos y eilindricos asi como una guia de entrada
capaz de soportar esfé material cuando llege a los rodilloé,

(b) configurar otro material antes de su llegada &
la gula de entrada de manera qQue tiene un perfll en seccidn
transversal con un eje menor que equivale & la .mds pequefia di- -
mensidén de perfil y un eje mayor en substancialmente en ﬁngu4'
los rectos al eje menor, midiendo este eje mayor de una y me-
dia g dos veces y media en cuanto a su largo, que el citado
eje menor; ‘

(c) presentar el material citado a los rodillos éin
ranura por medio de la guia de entradaAde manera yue por sl la
do de corriente arriba o aguas arriba de los rodillos, el sje

menor corre substancialmente paralelo a las superficies de trg
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bajo de estow rodillou; y

(d) enpgelnr vabou radiliou en un grado Lal que el

droa on seccidn transversnl del makeriul corriente abajo. que 8¢

le de los rodillos sca menor que aquel del material corriente
arriba que se acerca & los rodillos y de tal manera que la di-—
mensidn lateral de este material-de partida paralela al eje me|
nor aguas arriba sea de una y media hasta dos'veces y media la
dimensidén lateral del material de partida paralela al eje ma~
yor corriente arriba. -

En comparacidén con la prdctica del arte anterior de
utilizar rodillos ranurados circunferencialmente en la forma-
cién de varillas, la presente invenciéh permite un nimero de

ventajas importantés,'por ejemplo:

(1) Segun hemos indicado previamente en la presente,|

pueden surgir dificultades en el laminado convencional de vari
lla ranurada, si dos ranuras de rodillos correspondientes que-

dan levemente desplazadas o fuera de registro, o cuando la

guia de entrada para estas ranuras, esté levemente desalineadsg

con respecto a las ranuras o también cuande los rodillos se

ajustan con una fraccidén demasiado cerca el uno al otro de ma~

nera que el material entrante tiende a rebosar las ranuras gue
constituyen el espacio de rolado o laminado. Al surgir cual-
quiera de estas dificulndes, ellas tienden a causar la forma-

¢idn de excrecencius parecidas a ‘aletas, yue corren longitudi-

nalmente del material} eutas excrecencias se pliegan en formaL

compresiva y'se compactan durante la reduccién posterior pars
as{ formar en la varilla terminada, fallas longitudinales o

agrietaduras, que sSe conocen generalmente con el término de

"pliegues" o “"traslapes", Fl uso de rodillos sin ranura segun

la presente invencidén elimina estos defectos simplemente por-

ey
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que la ausencia de las ranuras de .08 rodillos no proporciona
una base o causa para su falta de alineamiento.
(2) Bl método en que constituye el objeto de la pie~

‘lgente invencidn, para una determinada .operacidn formadoras de

varilla, consume mecnos encrgia para operar el tren. Seré cJarS
que en el laminado ‘con ranuras, en v1sta de que los rodllloa
giran mientras se mueve linealmente el material, los diferen~
tes radios de las paredes laterales de las ranuras tausan una
friccidn extensa del materidl que pasaj ademds, las paredes la
terales de las ranuras ejercen diertos componentés substancia~|
les de carga conpresiva sobre el material,'directamentecoloca*
do entfe estas paredes, Tales componentes se encuentran en opé
sicién directa y por consiguiente ejecutan cierto'gradé de.trg
bajo imitil sobre el material. Gracias a la presente invenoidn
se elimina este arrastre friccional del tipo'seﬁalado Yy el tra
bajo aplicado al materiel se manifiesta principalmente como un
libre flujo de pldstico del material, toda vez qus la carga de
material aplicada al mismo se aplica en uné sola direccién - '
(normal a la superficie de trabajo de los rodillos) sin la
ereacibén de cargas compresivas de oposicién mutua y sin ejer-
cer mnguna restriccidén sobre la distribucidn pldstica del me-
tal en la direccidn paralela a la superficie de trabajo de ca-
da rodillo., En otras paiabras la técnica del arte, anterior‘dé
la formecidén de rodillos mediante el empleo de rodillos ranurgl
dos procede del concepto de que para disminuir el érea en sec-
cidn transversal de una pileza de material (que es ;a primera -
necesidad en cualquier procedimiento de reduccién), so conside
ra gue es esencial ejércer la restriccién o el consentimiento
del material de manera que bajo las cargas compre51va s, dirigl)

das en diferentes sentidos, aplicadas al material.durante el
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| ferencial o en tantas direcciones al interior como sea posi-

1108 en una serie secuencial de ellos (o en tantos de ellos co

Imo sea factible), se aplica la carga compresiva al material ég

‘la citada direccidn, no solamente permite la simple distribu- |

laminado con ranuras, se hace migrér el metal, tanto como sza
posiblé, y el principio por lo menos parcialmente, en su tota-—
lidad hacia el interior en direccidn a su propia linea cantrai
longitudinal o méds bien a la lfnea central del material. Este |
'concepto anterior de buscar la negacidn o labaliminaeién,dg.
une migracién radialmente hacia el exterior de las particulas
metdlicas apureoed en, su cara para equivaler a un sentido. co-
min de ingenierla casi irresistible. Obviaﬁente, uno podria es
perar, si todo el objeto de un proceso reductor es bajar un
elemento de arranque de dimensiones relativamente grandes én,'
seccidn transversel a una varilla de dimensiones parecidaa,me~

nores, casi es axiomdtico que todas las cargas compresivas ‘apl]

=

cadas al material deben ser tales que se exprime el material

al interior un alcance més reducido, con la totelidad circun-—

ble, de manera gue el flujo metdlico quedard ménifestado en &;’
tima inétancia, y en su totalidad, como una extensidn lohgiiuu,
dinal del material. | e
La presente invencidén se distingue clafamente del -
concepto anterior del laminado de la varills tal y como hemos

tratado en lo anterior, toda vez que en cada puesto de rodi-

lo en una direccidn (normal) a la superficie de trabajo de los

rodillos sin ramura); y, en la direccién en éngulos rectos a.

cién lateral del material sino esa distribucidén no sufre ningy
na distribucién del material en la segunda Qimensidn queda 1i-
mitada (& lo que serd manejable en el siguiente puesto de rodj

llos, corriente abajo), perc no por alguna restriccidn impues-
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ahorro en el nidmero de puestos de rodillo, aunque no ea'gran~

ta sobre la distribucién del material sino exclusivamente gra-/
cias al espaciamiento de los dos miembros de uﬁé‘pafeja de ro-
dillos y ranuras en forma tal que el efecto de distribucién ;g
teral cesa sutomdticamente, simplemente puesto que la fuerza
de acci&n previa causa su expiracién o descontinuacidn operati
ve antes de que ocurié una excesiva distribucién lateral. .
(3) Tos experimentos han demostrado que por el métom'
do de la pfesénte invencién, en dodde se permite'ia distribu-
cidén lateral del matérial, se puede ejecutar una determinada
operacidén formadora de varilla con menos puestos de rodillos 4@
reduccién. Por ejemplo en el caso al cual hemos hecho brevenen )
te referencia en términos anteriores (reduccidn de una barra 1
de alembre de cobre hasta varilla de un didmetro de 8 mm), se |
emplearon de una maners convencional 16 puestos de rodillos
con empleo de rodillos ranurados. Mediante el uso de la presen
te invencidn bastaroﬁ .14 puestos de rodillos; todos estos ei—

cepcidn hecha para el primer puesto de rodillos inlclales, de

reconfiguracién y al ﬁltlmo puesto donde sg hace el acabado fl' N

nal, estaban equipados con rodillos sin ranura y.se operaron -

de acuerdo con el método segin la presente invanéién; Bate

de, es no obstante importente ya que el equipo eé-costoso. EL |-
ahorro se logra en alte medida gracias al hecho de que el uso
de los rodlllos sin ranura disminuye el nimero deifactorea im-
ponderables que se deben tomar en consideracidén metemdtica
cuando se calcula la cantidad éptima de tiro o sea reduccidn
nmetdlica por pasada. Con los rodillos ranuras, el diémecro
efectivo de los rodillos no estdtico puesto que el trabajo ng-
tdlico no solamente se produce en el didmetro de’lag ranuras
sino también a lo largo de las paredes lateraies de las ranu-
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]1lo tanto se puede calcular sin provlema alcuno la- redu0016n

.|1e puede rectificar sin problema y arreglar de nuevo por un

1y cuando tiene gue haperse el trabajo implica un maquinado re-

~10-

ras, Con rodillos cilindricos planos, sin ranuras, se puede me;

dir con exactilud el didmetro efectivo de los rodillos, y por

ideal del metul.

(4) Cuando llega a gastarse un rodillo sin ranura, sp

simple esmerilado, en tanto que c¢n el caso de los rodillos conl
ranuras, el desgaste dentro de las ranuras requiere con mayor
frecuencia el nuevo arreglo, principalmente a causu del desgas|

te friccional yue se debe a la accién de arrestre o rayudursa.,

lativamente complejo y extenso para reformar con precisidén las
ranuras. _

(5) Toda vez gue los rodillos sin ranura se pueden
rearreglar por simple esmerilado, se pueden hacer sus superfi-
cies de trabajo tan duras como sea prdctico para lograr que se
extiendan por todo el periodo de trabajo Util entre las nuevaT
reparaciones o arreglos. ‘

(6) Por los rodillos sin ranuras, 108 periodos entre .
los nuevos arreglos se prolongan m4s ya gue todas 1as superiiw'
cies cilindricas de los rodillos se pueden aprovechar Wtilmen-
te por medio de un simple ajuste de traslado de las gulas de
entrada axialmente de los ;odillos. Con los rodillos provisios
de ranuras las unicas suﬁerficies de trabajo utiles son aque-
llas constituidas por los pisos y las paredes laterales de las
ranuras. '

(7) Con los rodillos convencionsles, ranurados, las
ranuras en cada paso de reducclén deben ser disefiadas eupeci i
camente para la tarea en particular que sc est&’ejecutando;

por ejemplo, en la produceién de varilla de 8 mm. Se puede hu-
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cor cierto ajuste en low rodillos pura compensar un desgusts
no excesivo de las ranuras y siuilares, péro cuando se debe
llevar a cabo una tarea diferente (pur ejemplo'produccidﬁ de
varilla de 10, 12 6 13 mm), puéde ser necesario cambiar toda
la secuencia de rodillos o librar algunos de los puestos de ro
dillos, en fyrma inconveniente, en tanto gue los rodillos sin
ranuras sdlamente s5¢ necesitan reemplazar el Ultimo puesto'de
rodillos de acabado. Todo lo que se nece51ta en los denmds pues|
tos de rodlllos es un slmile ajuste en el espaciamiento entre
cada pareja ‘de ‘rodillos o la eliminacién de.algﬁn puesto que.
en tal momento se vuelve innecesario. i

(8) En el laminado sin ranura, el material que aban=
dona cualquier pareja de rodillos sin ranurs necesita forzosa-|
mente dos superficies opuestas que a la vez son planas ¥y pars-
lelas, pafa permitir o impaftir una forma geométrica simétr;ca
¥ constante que permite una mayor estabilidad del material en

las gufas de entrada, en comparacién con. las formas ovaladas

_ |rémbicas y otras en secclén transvexsal, producldds comunmente
. |por Jos redillos provistos de ranuras en una tentatlva péra lof -

"“|grar una reduccién metdlica méxima por paso. Esta estabilidadg‘

mejorada ayuda a su vez a agegurar una presénthci6n orientaia
con precisidén del material pars convertirse o crear rodillas
directamente asociados con la guia de entrada en partiiculer.

V Ia descripeidn que £ln es presentada ahora con refe-
rencia a los dibujos anexos. '

La Figura 1-es una vista parcialmente en seccidén, en
perspectiva, de una'forma de guia de entrada qué puede ser utj
lizada para llevar a cabo el método de laminado_de'varilla, de
acuerdo con la presente invencién. o

La Figura 2 es una seccién mediana a travéds de una
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pareja de rodillos de guia de entroda que muestra una pieza de

tales pgrejas de rodillos en la Figura 1. V

_ La Figura 3 es una vista esquemdtica en perSpectiﬁa
derdos de estas etapas adyacentes en el laminado sin ranura de
este material, habidndose omitido lus guias &e entrada.

La Pigura 4, muestra una tipica secuencia de perfi-

ge ejecutan por laminado sin ranura. .

Haciendo refercncia a los dibujos, los puestos de ro
dillos para cada reduccion pueden)uer de disefio convencional,
constando cada uno de una pareja de rodillos de reduceidn, sig
temas de montaje y accionamiento para los rodillos'y una guia'
de entrada para presentar el material a los rodiiios.

Las gufas de entrada pueden ser de cualquier tipo

convencional, y asi_por ejemplo pueden ser del tipo que se

muestra en las Piguras 1 y 2, en donde cada guia consta de un

cusrpo de tipo c¢aja 7, con su exiremo abiérto,-que proporciona

*-> un montaje para una pluralidad de rodilibs_dé guia enmparejados

8, que'qﬁedan ranurados y espaciados.para acomodar y soportar

“|el material de paso, que se indica en 9. Cuando, segin Se pre-

fiere aqul, el laminado sin ranura, segin la presente inven-
cién, es ejecutado en comb1n3016n con el método soualado en.
nuestra solicitud de patente norteamericana, actualmente, DG
diente, No. de Serie 306,409, (presentada el 14 de noviembre
de 1972), los rodillos de guia de entrada pueden ser de dob.ie
ranura y por lo demds de la clase descrita e ilustrada en Gi-

cha solicitud.

les de materiul en donde todas las reducciones menos la Yitima|

material laminado, sin ranura, entre ellos. Se muestra cn 4 de

Se notard en la Figura 3, sue los ejes de los rodi-

1los 5 estén dispuestos en 4ngulos rectos respecto a 198 ejes

8
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todus maneras se obtendrlu clerto boneflc;o parcial,

de luM'fudiLiwm G, en el puouto de rodillos wdyscentas. Sm pré
fiere gque se haga uso de una disposicién en lu cual, &lternaQ*
dos puestos de rodillos, tienen los ejes de los mismos desfusg)
dos en un éngulo de 990. Bsta disposicién ya se encuentra en ‘
ugo comuin en los convéncionales trenes de laminacién con ranu-’
ras, y estos trenes se conocen con.el términé de "trenes de ig
minacién horizontal/vertical alternadoﬁ. Por ofra parte, los
ejes de rodillos que pasan por el sistema del tren pueden es- | -
tar paralelos y se pueden haber provisto elementos para torcer]
el materlal en un éngulo de 90 entre adyacentes puestos de rg
dillos. Es esto igzualmente una medida bien conocida.

Se coaprenderd que el nimero de puestos de rodillba ’
0 etapas de reduccién en una operacién plena de rodamiento de
rodillos, dependerd en alta medida de las dimensiones transvey
gales de los elementoé de arrangue y aquéllas reqﬁéridas para
la varilla acabada. Lia secuencia que se muestra en la Figuré 4
ilustra un perfil A de un elemento de arpgnqué qué es substand
cialmente cuadrado, con 1l perfiles intermedios;’de 4 1adbé,;
B hasta L asi como un perfil de varilla terminada M, la Figurﬁ'
3 puede ser considerada como otra repfesentaoidn de 3 derestoé_
perflles, por ejemplo F, G y H. S

Como hemos indicado prev1amente, es conveniernte - gua
un médximo de pasos de reduccidén se ejecuten en'un gistems "ain

ranuras", aunque solamente se hiciera uno de estos puuoa, de

En la Figura 4, todas menos el Ultimo paso (para Te-
ducir el perfil L en un perfil de varilla M), se ejecutan sini
ranura. Sin embargn, serd obvio uu2 cuando las varillas do pef
fil L constituyen un articulo dtil, entoncas todos 1los pasos

podrian ser sin ranura. Por ejemplo, varillas de acero que se
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‘parte, puede ejecutarse cierto gradv de reduccidén de ma terial

~14-

UbLllvurdn oxcluslvamento comy wioniron de tensldn auy hl§u Py
drisn ser do lu formu indiecudu por el porfil L, ofecbivamento,
bajo estas circunstancius, se podrim preferir und‘fdrma de va-
rilla, como L, ya que sus lados planos facilitarisn unzs co-
nexién por grapas, con perforacidén de agujercs para psrnos, o
bien una soldadure a otros elementos eatructurales, y asi con-.
secutivamente.

Sin embarzo, cuando se quiere una forma de varilla
flnal como la M, es conveniente yue la Ultima seccidn o paso
de redu0616n se ejecute por rodillos ordlnarlamente ranurados,
segin se indica por las lineas punteadas 10, aplicadas al per-
fil L. '

Como en el caso del dltimo paso (L a M), el pfimer
paso también se puede ejecutar con‘el empleo de rodillos con-
vencionales, particularmente cuando eate primer paso es de re-
configuracidén del elemento de arranyue en vez de reducir su

drea en seceidn transversal. Por ejemplo, con el primer paso

para'una barra de alambre de cobre de perfil trapezoidal- (pais
darle un perfil rectangular o casi regtangular), en cago des&g
do 'se podia ejecutar'con rodillos convencionales. |

Haciendo todavia referencia a la Figura 4,. se recon-
figura el elemento de partida A sometiéndolo 2 una compresiéh
de 'dirececidn unica, con un rodlllo sin ranurd, 1ndlcard0Je lag
guperficies de trabajo de estos rodillos con las lineas punteg
das 1ll. Cuando este paso es prlncipal y exclusivamente una ety
pa de reconfiguracién, el perfil.resultante B del material,

tendré aproximadamente la misma drea que el perfil A. Por oty

por medio de este paso inicial. En cualguiera de los cascs, el

espaciamiento de las superficies de rodillo 1l es tal uuc ol
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de 2.1:1.0.

|los rodillos sin ranurs indicadas en 16 para aplicar el perfil
¢ al material. En este perfil (y en los perfiles corriente abg

perfil resultante B serd un perfil de 4 lados con dos lados
opuestos, paralelos y planos 12, entre los cuales, la distan-
cia serd igual al eje menor indicado en 13, con dos lados Pues;
tos bombeados al exterior 14, siendo la distancia méxima entre|.
estos dos igual al eje principal o mayor indicado en 15.

Los experimentos han demostrado que el largo de un
eje mayor como 15 no debe ser mds de aproximadémente dos vece%
y media el largo del eje menor correspondiente 13, i no exis-
te el riesgo'de que ¢l material se desoriente en su fase cuan~
do va entrando en la abertura o pasada de la sigulente pareja,
asuas abajo, de los rodillos sin ranura. Segun ;és indicacio-
nes actuales, la relacidn éptima (pur lo que se yefiere al me~

nos al material de cobre) entre el eje mayor y el oje menor es

En la secuencia de la IFigura 4, el material del per-|’

fil B se comprime unidireccionalmente entre las superficies de

jo, subsiguientes), la relacidn entre el eje mayor y el eje me
nor es preferiblemente de 2.1:1, segin sé3ekplica»arriba, Los
pascs subsiguientes (perfiles D a L) se llevan a cabo de la'ﬁig
ma manera. Bl paso final (del perfil L al perfil W) puede ser
gimplemente un paso reconfigurador o algyno donde se produce
tanto la reconfiguracidn como una reduocién.

Se apreciard que la secuencia de:i%s'pasos ilustra-
dos en la Figura 4 representa lo que se Qonoceria en el arte 4
como un tiro (pe=ado) o (severo); es decir una reduccidén ex— '
traordinariamente extensa del 4drea en seccién transversal, del
material, por paso. Sin embargo, notamos que la présentacién
de material con una.relacién elevada (2.l;i por ‘ejemplo, ﬁegﬁn

se ha sefialado arriba) a rodillos cilindricos planos, mediantc

una adecuada guia de entrada, produce una estabilided satisfac
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Jvarilla.

{1la. El laminado en frio se puede definir como la Fformacidén ne|

“-lejemplo en el intervalo de tiempo entre ﬁaéos sucegivoé), y el

16—

toria del material gue pasa a través de csta ctapa; es decir,
sin tendencia por parte del material apoyarse o aplastarse la-
teralmente en relacidn w los rodillos de reduccibn. Apareceria
Que este tiro pesado cs practicable debido a que se evita (se-
in se ha sefialedo arribu) cualyuier restriccidn sobre Jla diu-
tribucidén lateral del material. '
Desde lucgo al tiro pesado es muy favorable donde
sea posible ya que permite la transformacidn dél elciento de
arrangue a la forma final de la varilla, con menos.paSOEQ Sin
embargo, serd claro que el método de refefeﬁéia'es igualushte
aplicable para casos en gue se prefiera tiro meﬂos'dréstico'o
ain "ligero", como por ejemplo en la produﬁéién de varilid de

aceros especiales u otros metales considerados generslmente el

mo no muy adecuados para procedimicntos de laminado o rolado al

Se apreciard que la presente invencidén es aplicable

tanto al laminado en caliente como al laminado en frio ‘de vaxi

t4lica a temperaturas debajo de aguellas a las que ya no .se
presentan procedimientos de restablecimienfo como la recupera-y
cibén o la recistalizacién dentro de un ti§mpd razonéble.(por_
laminado en caliente es aguel que se lleva a cabo a cualQuier
temperatura (que no sea aquéila é.la cual se hace el rolado en
frio), a la cual puedé efectuarse la

NOTA .=

recristalizacién,

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicudus son sus-

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren sy
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principic iundamentql, simdo 1o qun uon'tLLuyn lu esencla dnl
referido invento y por lo que se Holiclta Fatente de Invencidn
por 20 atios en Bepatia, sobre: WbiULu VANA BL LARINADO D& KEpUd
CION DE VARILLAS NMETALICAS A PAKJIR DE UN MATERIAL; carscteri-
zdndose por lo siguiente: : ) -
1.~ Kétodo para el laminado de reduccidn de Vinllas
metdlicas a partir de un material, constituido inicialmente
por un elemento de arranquo con un drea en seccidn transversall
rclaulvamente grande, car&cterlzado porgue comprende. las eta—
pas de, env1ar el material longltudinalmente u traved de una
serie secuencial de puestos de rodillos gue incluyen por Lo mg
nos un pues%o de rodillo, que consta de dosg rodillos sin ranud
ra., oilihdricos y paralelos y una guia de entrada capa: de 80
portar al material cuéndo llegue a los rodillos; bonf14urar el
material antes de su lle sada a la gufa de entrada de manora
que tienen un periil en seccidén transversal qué'tiene un eje
menor que es la dimensidn més pegueiia del perfll, y w: eje ma-
yor substancialmente en dngulos rectos al eje menor, siends el
éje mayor de uno y redio a dos veces y media.mayor que ¢l eje
menor; presentar el material a los rodlllos 91n ranure por med
dio de la zuia de entrada, de manera yue en el lado corriente
arriba de los rodillos del eje menor, se encuentrs substancinl
mente paralelo a las superticies de trabajo de los rodillos,
espaciar los rOdlLlOJ en un grado tal que el drea en seccidn
transversal del material ESYIOTCR auaJo que sale de los zodlllos
es menor que asuella del material aguus arriba que se acerca
a los rodillos, y de tal wmanera qgue la dimensidén lateral del
material de partida paralela sl eje henor éguus arribu, sea dé¢
una vez y media hasta dos veces y media la longitud de la di-
mensidn lateral del materizl de partida p&ralela sl eje mayor |

aguas arriba.
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2.~ Método segin la reivindicacidén 1, caracterizado.

porque el paso deé configurar el material es tal que la propor-

cidén gue lleva el largo del eje mayor al largo del eje menor,
se encuentra substancialmente en la relacidén de 2.1:1.C. -
3.—- Método sepuin la recivindieacidn 1, caracterizado

porque la fase_de'espdciar los rodillos es tal yue la propor-.

leidn que lleva 1a dimensién latersl del material de partida pg

ralela al eje mernor respecto a la dimensidén luteral ded maﬁe—
rial de partida paralela al eje mayor, se encuentra substan~
cialmente en la relacién de 2.1:1.0% '_

4.- Método sewin las reivindiceciones anteriores, cg
racterizado porque incluye las fases de: enviar el materiél

longitudinalmente a través de una serie secuencial de repues—

tos de rodillos,que incluyen, cunado menos una pareja sdyacen-

te de puestos de rodilios que constituye un primer puesto de -
rodilleo que consta de una primera parcjd de rodillos sin ranu-
ra, cilindricos y paralclos y una primera guia de entrada ca-
paz de sdportar el material cuando llega a losAprimu:os'rodi-
llos, y un gegundo pqesto de rodillos colocado dguasz abajo del
primer puesto de rodillos, y que comprende una segunde pareja
de rodilles sin ranura, cilindricos y paralelos y una segunda
gula de entrada capaz de soportar el material~cuando llega a

los segundos rodiilow: espaclar los primeros rodillos en un

grado tal que el drea en sédcidn transversal del material que
parte de los primeros rodillos es menor que agquella del mate-
rial aguas arriba que se acerca a los primeros rodillos y de

tal manera que el material de partida tiene un perfil en sec-
cibn transversal que ﬁiene un eje menor que eguivale & la di-
mensidn més pequeria qé ece perfil y un eje mayor sﬁbstancialw‘

mente en dngulos rectes al c¢je menor, siendo cl eje mayor de
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11a dimensidén lateral del material qus deja los segundos rodi-

" |porque incluye las etapas de: configurar el material antes de

{perfil en seccién transversal que tiene un eje menor que equi~

~19- S ;

=

una ver y meddn honta dos .V(.‘EC(.':“. y medin ol lar-o del eje menor
presantar el malerlal, de purlida o los sesundod rodillos pof'
medio de la se.sunda .;f'.,?,’\.{'.fa';t de onbrada de A ELR gue en &l lado
aguas arriba de los segundos rodil.os el eje menor Quedm SIPRERY
tancialmente paralelo a las superlicies de frabajo de ios 83~
gundos rodilles; espuacinr los suﬁundos rodillos cn un grado
tal que el drea en scceidn transversal del material aguas aba-
jo que sale de los sesundos rodillos es menor que’aquella de;

N

material yue llega a los Sepundos rodillos y de.tal wanera que

1los que gueda paralelo al cje menor del material que llega a
los segundos rodillos es de una vew y media hasta dos veces y
media el largo de la dimenaién trangversal del material que

abiandona los seguqdos'rodillos en la cuul se encuentira parale-
la al eje mayor del material gue llega a los seg&ndos rodillos)

5, Método segin la reivindicacidn 4, caracterizado
su llegada a la primera guia de ehtrada de monera que ilene un

vale a la dimensiéh mis reducida de este perfil, y unréje.maf~;
yor substancialmente en dngulos rectos a éste'eje menbr, en-
tanto.quec el eje mayor del material que'ée acerca’'a la primera
guia de entrada es de una vez y ﬁedia hasta dos veces y media
el largo que su ejc menor co;rGSpondiente, ¥ pregentar el Ma—
terial que se acerca 4 los primeros rodillos por medio de la
primera guia de entrada de manera.que su eje menor corre subs-
tancialmente paralelo a las superficies de trabajo de logs pri-
meros rodillos.

6.~ Método segin la reivindicacién 5, caracterizado

porgue le etapa de configurar el material antes de su llegada
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‘a2 la primera guia de entrada, es tul que la proporeidn gue lig
. va su eje mayor con respecto a su eje menor correspondiente es
del order de 2.1:1.0 aproximadumente. o

7.- Método segin cualquicra de las reiviadicaciones
5.:- 4 a 6, caracterizado porquc la etava de espaciar los priweros
" |rodillos es tal que la proporcidén que el ejé mayof del mate~
rial gque abandona los primeros rodillos lleva con recpeccto & su
.eje menor correspondiente, es substancialmente del‘prden de
2,1:1.0. '
10 8,~ Método segin cualyuiera de las reivindicacivnes'
4 a 7, caracterizado porque la etapa de espaciar los segundos"-
rodillos es tal que la proporcidén yue el eje mayor del nate-
rial que abandona los segundos rodillos lleva a su eje menor
correspondiente es substancialmente del orden de 2.1:1.C.
15 - 9.~ Método segn las reivindicaciones anteriores, cy
racterizado porgque comprende: enviar el material longitudingl-
mente & través de una serie gsecuencial de puestos dé.rodillps
de los cuales (exceptuando cuando mds el primer y.el ﬁltimo"

| puesto de ‘rodillos de esta serie) comprenden cade cual una pa-

i~éﬁia de entrada capaz, de soportar'esté'ﬁﬁféfial cuando 1llega
:4gfh3f. a los rodillos sin ranura; espaciar los rodillos gin ranura en
e cada una de sus parejas demmnera que cada largo de material

B que pasa'entre dos pareJQSVadyacentes mutuamente de rodillo
257" |!sin ranuras tiene un perfil en seccidn transversal con un eje
' menor, correspondiente a la dimensién mds pequerin de este per-
fil, y un eje mayor que queda substuncialmente en dngulos rec-
t08 respecto g su eje-menor correspondiente, siendo este eje
mayor de una vez y media hasta dos veces y media el eje menor

30 . P correspéndiente, y presentar el material a cada pareja de los
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rodillos sin ranura de manera que #l eje-menbr del matefidi

gue sc acerca inmediatamente a cualquiera de las parejas, .
t4 dispuesto substancialmente en éngulos_recﬁoara las superfi-
cies de trabajo de los rodillos sin ranura que cénstituyeﬁ'es-

ta pareja.

10.- Método segin la reivindicuciédn 9, caractoerizadd-
porgue la proporecidn yue lleva el largo del eje rayor 4o ocual~

guier tramo de materinl que pasa entre dos paregas mutuamonte

wdyacentc de rodlllo sin ranura respecto al largo de su eJe fig
nor correspondiente, es substancialmente del orden de 2.1:1. 0.
1l.~ ¥étodo para el lamiuado de reduccién de varlllo

metdlicas a partir de un material, tal y como queda sustanciall

mente deserito en la presente Neworia e ilustrado en los dibu-
jos adjuntos.
Esta Memoria consta de 21 hojas escritas a mdquina
por una sola cara. o
Medrid, 1. ¥ rc? “Wq :
COPELR: thlNLRIl PTY, LID

A & n{EIVTEa‘YFWDET
P Fhmado L. Guole Fum&nJu
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