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La presente invención se refiere al laminado de re­

ducción de varillas, barras y similares'(material al que se ha­

rá referencia con el simple tórmino de "varilla" o "varillas"), 

partiendo de trozos metálicos, long-otes, placas, barras para 

alambres, barras fundidas continuamente y similares'elementos

ORtGtMAL]
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de "partida" cuyas dimensiones en sección transversal, son 

substancialmente mayores que aquellas requeridas de la varilla 

que se ha de producir.

El término de "metal" según se utiliza, en la presen­

te, deberá incluir aleaciones, y el término de "material" se 

aplica en esta descripción al metal que se reduce en cualquier 

etapa de su formación desde la forma inicial del elemento de - 

partida hasta la forma final de la varilla.

En el arte anterior, la práctica general en el lami­

nado de reducción de varilla a partir de un elemento de parti­

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

puestos de laminación, de los cuales cada uno incorpora un par 

de rodillos ranurados circunferencialmente.

- Las ranuras dentro de los rodillos tienen un perfil 

predeterminado (por ejemplo rómbico, cuadrado, ovalado, etc), 

que sirve para animar el flujo plástico del metal con una con­

tribución óptica al requisito esencial de la reducción en el 

área transversal del material, acompañada por su expansión ion 

gitudinal. El número.de pasos por los puestos de reducción a 

base de rodillos es variable, dependiendo de las dimensiones 

en sección transversal de los elementos de partida y aquellas . 

que se requieren del producto final; una instalación típica 

(aquella por ejemplo que sirve para formar varilla circular de 

cobre con un diámetro de '8'mrn, á partir de una 'barra para alam 

bres cuya Arma en sección transversal es .cuadrada, o írapezoi- 

dalmente y casi cuadrada, con lados de aproximadamente ICO mm) 

puede llevar a cabo nueve pasadas de reducción por los puestos 

de rodillos, en un tren de laminación de trabajo crudo o sea 

operaciones en bruto, 4 reducciones en un tren intermedio y 3 

reducciones en un tren determinado de acabado.
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Se verá que cuando se utilizan rodillos ranurados, 

el atenuamiento general y la reducción dimensional lateral del 

material de pasada requiere el maquinado y el establecimiento 

de las ranuras de rodillos con gran preoisión, y cuando el ex­

tremo de guía del material se acerca a cada puesto de rodillos,

se le debe dirigir, mediante el uso de guías de entrada, preci 

sámente el alineamiento axial con una pareja de ranuras de ro 

dillo que sirve para recibirlo. También es de gran importancia 

que el material de carga presentado en cada paso, tenga un 

área en sección transversal tal que durante el flujo plástico 

del metal, el material no reposará en la pareja complementaria 

de rodillos de ranuras que definen el espacio de'laminado. Los 

requisitos del arte anterior no se establecen ni se mantienen 

con facilidad, y el objeto principal de la presente invención 

es eliminar o disminuir substancialmente la necesidad para ob­

servar estos requisitos. Este objeto se logra por la presente 

Lnvención en la creación de un método de laminado de una vari 

H a  que pueda llevarse a la práctica mediante la medida senoi- 

Lia de utilizar en algunos o en la mayoría, o hasta en l'a tota 

Lidad de los puestos reductivos de rodillos, rodillos de reduc 

3ión que tienen una forma cilindrica plana, totalmente despro 

rista de ranuras circunferenciales; y seleccionando así las di 

¡tensiones del perfil en sección transversal del material cuan 

io liega a los rodillos y sale de estos rodillos, sin ranura, 

tara impartir una eficiencia óptima al procedimiento de lamina

Se apreciará que cuando-la varilla terminada, -fórma­

la. en su condición final, necesita tener alguna forma específi 

¡a en sección transversal (por ejemplo circular), el puesto, de 

'odillos de acabado final, puede ranurarse convencionalmente
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para que esté de.acuerdo con esta forma. Similarmente, el pues 

to de rodillo de operaciones en bruto, inicial, puede ser del 

tipo convencional utilizado para acondicionar un elemento de - 

partida, por lo que se refiere a su forma o perfil en sección 

transversal, para lograr su aceptación-fácil por el resto de 

la operación en el tren de laminación. Por ejemplo, las barras 

de alambre de cobre generalmente tienen una forma trapezoidal' 

en sección transversal de manera que ellas serán expulsadas 

con facilidad del molde de fundición, y así el primer puesto 

de los rodillos para la operación en bruto no"solamente puede 

ser un puesto de rodillos de reducción sino también aquél que. 

sirve para reconfigurar la barra de alambre a fin de impartir 

a la misma un perfil casi cuadrado o al menos rectangular nor­

mal .

Todos los puestos de rodillos que se encuentran en 

una posición intermedia respecto al primer puesto y el último, 

están equipados preferiblemente con rodillos sin ranura, según 

hemos seSalado arriba. Sin embargo, se espera de la descrip­

ción que sigue que menos que una cantidad menor de todos los rj) 

dillos intermedios, pueden tener rodillos sin ranura, y las 

ventajas permitidas por la presente invención se logran, si 

bien parcialmente, pero de todos modos con utilidad.

Será claro para los expertos en la materia que el 

efecto útil de pasar una pieza de material entre una pareja de 

rodillos de reducción sin ranura, radica en bajar su área en 

sección transversal, principalmente por un aumento de su exten 

sión longitudinal en la dirección del viaje de material, en 

combinación con cierto grado de distribución o extensión late­

ral en la dirección paralela a las superficies de rodillos.

Se concluye que el problema que tuvo qué se resolvió
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por el solicitante en su tentativa para utilizar rodillos sin 

ranura para reducir material a la forma de varilla, consistió 

en emplear de tal manera el efecto distribuir externo e inesoa 

pable (haciendo referencia a lo anterior) que en cada puesto 

de rodillos, que se empleaba los rodillos sin ranura, la reduc 

ción del material constituyera un paso de máxima eficacia den­

tro de toda una progresión de pasos que se desarrollaron hacia 

y culminaron en la forma de varilla requerida.

t La presente invención suministra una, solución senci­

lla para el problema al cual acabamos de hacer referencia y con 

siste en un método para laminar en forma reductiva una varilla 

metálica, a partir de un material constituido inicialmente por . 

un elemento de arranque de un área relativamente grande en séc 

ción transversal, método que comprende:

(a) enviar este material longitudinalmente a través 

de una serle secuencia!, de puestos de rodillos que incluyen 

por lo menos un puesto de rodillo que incluye dos rodillos sin 

ranura, paralelos y.cilindricos asi como una guia de entrada 

capaz de soportar este material cuando llega a los rodillos;

(b) configurar otro material antes de su llegada a 

la guía de entrada de manera que tiene un perfil en sección 

transversal con un eje menor que equivale a"la más pequeña di­

mensión de perfil y un eje mayor en substancialmente en ángu­

los rectos al eje menor, midiendo este eje mayor de una y me­

dia a dos veces y media en cuanto a su largo, que el.citado 

eje menor;

(c) presentar el material citado a los rodillos sin 

ranura por medio de la guia de entrada de manera que por el la 

do de corriente arriba o aguas arriba de los rodillos, el eje 

menor corre substancialmente paralelo a las superficies de tra
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bajo da estos rodillos; y

(d) unLoo rodij.foo or¡ uú grado Lal nuo o t

ároá Gn sección transversal del material corriente abajo que a 

le de los rodillos sea menor que aquel del material corriente

R

arriba que se acerca a los rodillos y de tal manera que la di­

mensión lateral de este material'-de partida paralela al eje me 

ñor aguas arriba sea de una y media hasta dos veces y media la 

dimensión lateral del material de partida paralela al eje ma- ; 

yor corriente arriba.

En comparación con la práctica del arte anterior de 

utilizar rodillos ranurados circunferencialmente en la forma­

ción de varillas, la presente invención permite un número de 

ventajas importantes, por ejemplo:

(l) Según.hemos indicado previamente en la presente, 

pueden surgir dificultades en el laminado convencional de vari 

lia ranurada, si dos ranuras de rodillos correspondientes que­

dan levemente desplazadas o fuera de registro, o cuando la 

guía de entrada para estas ranuras, está levemente desalineada 

con respecto a las ranuras o tambión cuando los rodillos se 

ajustan con una fracción demasiado cerca el uno al otro de ma­

nera que el material entrante tiende a rebosar las ranuras que 

constituyen el espacio de rolado o laminado. Al surgir cual­

quiera de estas dificultades, ellas tienden a causar la forma­

ción de excrecencias parecidas a'aletas, que corren longitudi­

nalmente del material; estas excrecencias se pliegan en forma 

compresiva y se compactan durante La reducción posterior para 

así formar en la varilla terminada, fallas longitudinales o 

agrietaduras, que se conocen generalmente con el tórmino de 

"pliegues" o "traslapes". El uso de rodillos- sinranura según 

la presente invención elictina estos defectos simplemente por- [
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que la ausencia ¿e las ranuras de ios rodillos no proporciona 

una base o causa para su falta de alineamiento. *

(2) El método en que constituye el objeto de la pre' 

sente invención, para una determinada.operación formadora de 

varilla, consume monos energía para operar el tren. Será claro 

que en el laminado con ranuras, en vista.de que los rodillos 

giran mientras se mueve linealmente el material, los diferen­

tes radios de las paredes^laterales de las ranuras oausan una 

fricción extensa del*material que pasa; además, las.paredes la 

terales de las ranuras ejercen ciertos componentes substancia­

les de carga compresiva sobre el material, directamente coloca­

do entre estas paredes. Tales componentes se encuentran en opo 

sición directa y por consiguiente ejecutan cierto grado de tra 

bajo inútil sobre el material. Gracias a la presente invenoión 

se elimina este arrastre friccional del tipo señalado y el tra 

bajo aplicado al material se manifiesta principalmente como un 

libre flujo de plástico del material, toda vez quó la carga dep. 

material aplicada al.mismo se aplica en una sola dirección 

(normal a la superficie de trabajo de los rodillos) sin la 

creación de cargas compresivas de oposición mutua y sin ejer­

cer ninguna restricción sobre la distribución plástica del me­

tal en la dirección paralela a la superficie de trabajo de ca 

la rodillo. En otras palabras la técnica del arte.anterior de 

La formación de rodillos mediante el empleo de rodillos ranura 

ios procede del concepto de que para disminuir el área en se*c 

;ión transversal de una pieza de material'(que es la primera ' 

íecesidad en cualquier procedimiento de reducción), se conside 

ra que es esencial ejercer la restricción o el consentimiento 

Leí material de manera que bajo las cargas compresivas, dirigí 

Las en diferentes sentidos, aplicadas al material durante el



- 8 -

10

15

20

25

30

laminado con ranuras, se hace migrar el metal, tanto como sea 

posible, y al principio por lo menos parcialmente, en su tota.' 

lidad hacia el interior en dirección a.su propia línea central 

longitudinal o más bien a la linea central del material. Este 

concepto anterior de buscar la negación o la eliminación de 

una migración radialmente hacia el exterior de las partículas 

metálicas aparecen en^su cara para equivaler a un sentido.co­

mún de ingeniería casi irresistible. Obviamente, uno podría es 

perar, si todo el objeto de un proceso reductor es bajar un 

elemento de arranque de dimensiones relativamente grandes en ' 

sección transversal a una varilla de dimensiones parecidas, me­

nores, casi es axiomático que todas las cargas compresivas api 

cadas al material deben ser tales que se exprima el material 

al interior un alcance más reducido, con la totalidad circun­

ferencial o en tantas direcciones al interior como sea posi­

ble, de manera que el flujo metálico quedará manifestado en úl/ 

tima instancia, y en su totalidad, como una extensión longitu­

dinal del material.

La presente invención se distingue claramente del 

concepto anterior del laminado de la varilla tal y como hemos 

tratado en lo anterior, toda vez que en cat^a puesto de rodi­

llos en una serie secuencial de ellos (o en tantos de ellos ,co 

mo sea factible), se aplica la carga compresiva ál material so 

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

rodillos sin ranura); y, en la dirección en ángulos rectos a. 

la citada dirección, no solamente permite la simple distribu-: 

*ción lateral del material sino esa distribución no sufre ningu 

na distribución del material en la segunda dimensión queda li 

mitada (a lo que será manejable en el siguiente puesto de redi 

líos, corriente abajo), pero no por alguna,restricción impues
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ta sobre la distribución del material sino exclusivamente gra­

cias al espaciamiento de los dos miembros de una pareja de ro­

dillos y ranuras en forma tal que el efecto de distribución la 

teral cesa automáticamente, simplemente puesto que la fuerza 

de acción previa causa su expiración o descontinuación operati 

va antes de que ocurra una excesiva distribución.lateral,

(3) Los experimentos han demostrado que por el méto­

do de la presénte invención, en donde se permite la distribu­

ción lateral del material", se puede ejecutar una determinada 

operación formadora de varilla con menos puestos de rodillos de 

reducción. Por ejemplo en el caso al cual hemos hecho brevemen 

te referencia en términos anteriores (reducción de una barra 

de alambre de cobre hasta varilla de un diámetro de 8 mm), se 

emplearon de una manera convencional 16 puestos de rodillos 

con empleo de rodillos ranurados. Mediante el uso de la presen 

te invención bastaron;14 puestos de rodillos; todos estos ex­

cepción hecha para el;primer puesto de rodillos iniciales, de
. ' i

reconfiguración y al último puesto donde s# hace el acabado fi 

nal, estaban equipados con rodillos sin ranura y.'se operáron­

le acuerdo con el método según la presente invención'. Éste 

ahorro en el número de puestos de rodillo, aunque no es gran­

de, es no obstante importante ya que el equipo es.costoso. El. - 

ahorro se logra en alta medida gracias al hecho de que el uso 

de los rodillos sin ranura disminuye el número de factores im­

ponderables que se deben tomar en consideración matemática 

cuando se calcula la cantidad óptima de tiro o sea reducción 

metálica por pasada.-Con los rodillos ranuras, el diámetro 

efectivo de los rodillos no estático puesto que el trabajo me­

tálico no solamente se produce en el diámetro d'e'lás ranuras 

sino también a lo largo de las paredes laterales de las ranu-
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ras. Con rodillos cilindricos planos, sin ranuras, se puede me 

dir con exactitud el diámetro efectivo de los rodillos, y por 

.lo tanto se puede calcular sin problema alguno la reducción 

ideal del metal.

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

le puede rectificar sin problema y arreglar de nuevo por un 

simple esmerilado, en tanto que en el caso de los rodillos con 

ranuras, el desgaste dentro de las ranuras requiere con mayor 

frecuencia el nuevo arreglo, principalmente a causa del desgaa 

te friccional que se debe a la acción de arrestre o rayadura,

. y cuando tiene que hacerse el trabajo implica un maquinado re­

lativamente complejo y extenso para reformar con precisión las 

ranuras.

(5) Toda vez que los rodillos sin ranura se pueden 

rearreglar por simple esmerilado, se pueden hacer sus superfi­

cies de trabajo tan duras como sea práctico para lograr que se 

extiendan por todo el período de trabajo útil entre las nuevas 

reparaciones o arreglos.

(6) Por los rodillos sin ranuras, los períodos éntre­

los nuevos arreglos se prolongan más ya que todas las superfi­

cies cilindricas de ios rodillos sé pueden aprovechar útilmen­

te por medio de un simple ajuste de traslado de las guías de 

entrada axialmente de los rodillos. Con los rodillos provistos 

de ranuras las únicas superficies de trabajo útiles son aque­

llas constituidas por los pisos y las paredes laterales de las 

ranuras.

(7) Con los rodillos convencionales, ranurados, las 

ranuras en cada paso de reducción deben ser disecadas específí 

camente para la tarea en particular que se está ejecutando; 

por ejemplo, en la producción de varilla de. 8 mm. Se puede ha-
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cor cierto ajunte en.loa rodillos pura compensar un desgaste 

no excesivo de las ranuras y similares, pero cuando se debe 

llevar a cabo una tarea diferente (por ejemplo producción de 

varilla de 10, 12 6 13 mm), puede ser necesario cambiar toda 

la secuencia de rodillos o librar algunos de los puestos de ro 

dillos, en Arma inconveniente, en tanto que loa rodillos sin 

ranuras solamente se necesitan reemplazar el último puesto de 

rodillos de acabado. Todo lo que se necesita en los demás pues 

tos de rodillos es un simple ajuste en el espaciamiénto entre 

cada pareja de rodillos o la eliminación de algún puesto que. 

en tal momento se vuelve innecesario.

(8) En el laminado sin ranura, el material que aban­

dona cualquier pareja de rodillos sin ranura necesita forzosa­

mente dos superficies opuestas que a la vez son planas y para­

lelas, para permitir o impartir una forma geométrica simétrica 

y constante que permite una mayor estabilidad del material en 

las guías de entrada, en comparación con.las formas ovaladas 

rómbicas y otras en sección transversal, .'producidas comúnmente 

^por los rodillos provistos de ranuras en una tentativa para lo 

grar una reducción metálica máxima por paso.*Esta estabilidad, 

mejorada ayuda a su vez a asegurar una presentación orientada 

cón precisión del material para convertirse .o crear rodillos 

directamente asociados con la guia de entrada en particular.

La descripción que jSHn es presentada ahora con refe­

rencia a los dibujos anexos.

La Figura T  es una vista parcialmente en sección, en 

perspectiva, de una forma de guía de entrada que puede ser uti 

lizada para llevar a cabo el método de laminado de varilla, de 

acuerdo con la presente invención.

La Figura 2 es una sección mediana a través de una
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¡pareja 'de rodillos de guía de entrada que' muestra .una pieza de 

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

tales parejas de rodillos en la Figura 1. * .

La Figura 3 es una vista esquemática en perspectiva 
de dos de estas etapas adyacentes en el laminado sin ranura de 

este material, habiéndose omitido las guías de -entrada.

La Figura 4 , muestra una típica secuencia de perfi­

les de material en donde todas las reducciones menos la últimat 

se ejecutan por laminado sin ranura.

Haciendo referencia a los dibujos, los puestos de ro 

dillos para cada reducción pueden-ser de diseño convencional, 

constando cada uno de una pareja de rodillos de reducción, sis 

temas de montaje y accionamiento para los rodillos y una guía 

de entrada para presentar el material a los rodillos.

Las guías de entrada pueden ser de cualquier tipo 

convencional, y así por ejemplo pueden ser del tipo que se 

muestra en las Figuras 1 y 2, en donde cada guía consta de un 

cuerpo de tipo caja 7, con su exLremo abierto,-que proporciona 

un montaje para una pluralidad de rodillos de guía emparejados 

8, que quedan ranurados y espaciados.para acomodar y soportar 

el material de paso, que se indica en 9. Cuando, según se pre­
fiere aquí, el laminado sin ranura, según la presente inven­

ción, es ejecutado en combinación con el método señalado en 

nuestra solicitud de patente norteamericana, actualmente, pen­

diente, No. de Serie 306,409) (presentada el 14 de noviembre 

de 1972), los rodillos de guía de entrada pueden ser do doble 

ranura y por lo demás de la clase descrita e ilustrada en di—  . 

cha solicitud.

Se notará en la Figura 3, que lo.s .ejes de los rodi- j 

líos 5 están dispuestos en ángulos rectos respecto a los ejes j

$ t
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da loa'yod!Líos 6, en oj puente do rodilloa adyacentes. So pr^ 

í'iere que se haga uso de una disposición en la cual, alterna­

dos puestos de rodillos, tienen los ejes de los mismos desfaaa 

dos' en un ángulo de 90°. Esta disposición ya se encuentra en 

uso común en los convencionales trenes de laminación con ranu­

ras, y estos trenes se conocen con el término de "trenes de la 

minación horizontal/vertical alternado". Por otra parte, los 

ejes de rodillos que pasan por el sistema del tren pueden es- - 

tar paralelos y se pueden.haber provisto elementos para tbreei 

el material en un ángulo de 90° entre adyacentes puestos de ro 

dillos. Es esto igualmente una medida bien conocida.

Se comprenderá que el número de puestos de rodillos 

o etapas de reducción en una operación plena de rodamiento de 

rodillos, dependerá en alta medida de las dimensiones transvei 

sales de los elementos de arranque y aquellas requeridas para 

la varilla acabada. La secuencia que se muestra en la Figura 4
¡

ilustra un perfil A de un elemento de arranque que es substan­

cialmente cuadrado, con 11 perfiles intermedios, de 4 lados,

B hasta L así como'un perfil de varilla terminada M. La Figure 

3 puede ser considerada como otra representación de 3 de estos 

perfiles, por ejemplo F, G y H.

Como hemos indicado previamente, es conveniente qua 

un máximo de pasos de reducción se ejecuten en un sistema "air 

ranuras", aunque solamente se hiciera uno de es boa pasos, dé 

todas maneras se obtendría cierto beneficio parcial.

En la Figura 4, todas menos el último paso (para re­

ducir el perfil L en un perfil de varilla %), se ejecutan sin 

ranura. Sin embargo, será obvio que cuando las varillas de peí 

fil L constituyen un artículo útil, entonces todos los pasos 

podrían ser sin ranura. Por ejemplo, varillas de acero que se
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ut,i.i.].zni'án t:):cl,iA!)j.V'.un<-'))1..*' como mi. n.'.'tr.ro:! dt? t<-SSÍÓn otuy b.inn po

(irían ser do la forma indicada por el perfil 1.,* ofooLivamento, 

bajo cotas circunstancias, se podría preferir una. forma de va­

rilla, como L, ya que sus lados planos facilitarían una co­

nexión por grapas, con perforación de agujeros para pernos, o 

bien una soldadura a otros elementos estructurales, y así con­

secutivamente.

Sin embargo, cuando se quiere una forma de varilla 

final.como la M, es conveniente que la última sección o paso 

de reducción se ejecute por rodillos ordinariámente ranurados, 

según se indica por las lineas punteadas 10, aplicadas al per­

fil L.

Como en el caso del último paso (L a M ) , el primer 

paso también se puede ejecutar con el empleo de rodillos con­

vencionales, particularmente cuando este primer pasó es de .re­

configuración del elemento de arranque en vez de reducir su 

área en sección transversal. Por ejemplo, con el primer paso 

para una barra ¿e alambre de cobre de perfil trapezoidal- (pare! 

darle un perfil rectangular o casi rectangular), en caso desea! 

do se podía ejecutar con rodillos convencionales.

Haciendo todavía referencia a la Figura 4,.se recon­

figura el elemento de partida A sometiéndolo a una compresión 

de'dirección única, con un.rodillo sin ranura, indicándose las 

superficies'de trabajo de estos rodillos con las líneas puntea
j *!

das 11. Cuando este paso es principal y exclusivamente una eta{ 

pa de reconfiguración, el perfil resultante B del material, ! 

tendrá aproximadamente la misma área que el perfil A. Per otraj 

parte, puede ejecutarse cierto grado de reducción de material 

por medio de este paso inicial. En cualquiera de los casos, el 

espaciamiento de las superficies de rodillo 11 es tal que el
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perfil resultante B será un perfil de 4 lados con dos lados 

opuestos, paralelos y planos 12, entre los cuales, la distan 

cia será igual al eje menor indicado en 13, con dos lados pues 

tos bombeados al exterior 14, siendo la distancia máxima 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 más de aproximadamente dos veces 

y media el largo del eje menor correspondiente 13, si no exis­

te el riesgo''de que el material se desoriente en su fase cuan­

do va entrando en la abertura o pasada de la siguiente pareja, 

aguas abajo, de los rodillos sin ranura. Según las indicacio­

nes actuales, la relación óptima (por lo que se refiere al me­

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

de 2.1:1.0.

En la secuencia de la Figura 4, el material del per­

fil B se comprime unidireccionalmente entre las superficies de 

Los rodillos sin ranura indicadas en 16 para aplicar el perfil 

2 al material. En este perfil (y en los.perfiles corriente aba 

jo, subsiguientes), la relación entre el eje mayor y el eje me 

íor es preferiblemente de 2.1:1, según sé'explica arriba. Los 

?asos subsiguientes (perfiles D a L) se llevan a cabo de la mi 

la manera. El paso final (del perfil L al perfil M) puede ser 

3implemente un paso reoonfigurador o alguno donde se produce 

:anto la reconfiguración como una reducción.

Se apreciará que la secuencia de íós pasos ilustra­

os en la Figura 4 representa lo que se conocería en el arte 

¡orno un tiro (pesado) o (severo); es decir una reducción ex- 

;raordinariamente extensa del área en sección transversal, del 

taterial, por paso. Sin embargo, notamos que la presentación 

[e material con una relación elevada (2.1:1 por ejemplo, según 

te ha schalado arriba) a rodillos cilindricos planos, mediante 

t.na adecuada guía de entrada, produce una estabilidad sabiafao



toria del material que pasa a través de esta etapa; es decir, 

ain tendencia por parte del material apoyarse o aplastarse la­

teralmente en relación a los rodillos de 'reducción. Aparecería 

que este tiro pesado os practicable debido a que se evita .(se­

gún se ha señalado arriba) cualquier restricción sobre J.a dis­

tribución lateral del material.

Desde luego al tiro pesado es muy favorable donde 

sea posible ya que permite la transformación del elemento'de 

arranque a la forma final de la varilla, con menos.pasos. Sin 

embargo, será claro que el método de referencia es igualmente . 

aplicable para casos en que se prefiera tiro menos drástico o* 

aún "ligero", como por ejemplo en la producción de varilla de 

aceros especiales u otros metales considerados generalmente co 

mo no muy adecuados para procedimientos de laminado o'rolado a 

varilla.

Se apreciará que la presente invención es aplicable 

tanto al laminado en caliente como al laminado en frío de vari 

lia. El-laminado en frío se puede definir como la formación me 

tálica a temperaturas debajo de aquellas a las que ya no se 

presentan procedimientos de restablecimiento como la recupera­

ción o la recistalización dentro de un tiempo razonable (por 

ejemplo en el intervalo de tiempo entre pasos sucesivos), y el 

laminado en caliente es aquel que se lleva a cabo a cualquier 

temperatura (que no sea aquella a la cual se hace el rolado en 

frío), a la cual puede efectuarse la reeristalización.

N O T A  .-

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 

así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren, su

:
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principie fundamental, ajando lo q-ue constituye la esencia dsl 

referido invento y por lo que ae solicita latente de Invención

por 20 aRos en España, sobre: MM'URu PARA EL LAMINADO DE REDRO 

C10N DE VARILLAS METALICAS A PAIOJIR DE UN MATERIAL; caracteri­

zándose por lo siguiente: -

1.- Método para el laminado de reducción de varillas 

metálicas a partir de un material, constituido inicialmente 

por un elemento de arranque con un área en sección transversal 

relativamente grande, caracterizado porque comprende: las eta­

pas de, enviar el material longitudinalmente a través de una

serie secuencial de puestos de rodillos que incluyen por lo me 

nos un puesto de rodillo, que consta de dos rodillos sin ranu­

ra, cilindricos y paralelos y una guía, de entrada capan de ao- 

¡ portar al material cuándo llegue a los rodillos; 'configurar e3 

material antes de su llegada a la guia de entrada de manera 

que tienen un perfil en sección transversal que tiene un eje 

menor que es la dimensión más pequeña del perfil, y un eje ma­

yor substancialmente en ángulos rectos al eje menor, siendo eH 

eje mayor de uno y medio a dos veces y media.mayor que ol eje 

menor; presentar el material a los rodillos sin ranura por me­

dio de la guía de entrada, de manera que en el lado corriente 

arriba de los rodillos del eje menor, se encuentra substanciad 

mente paralelo a las superficies de trabajo de los rodillos, y 

espaciar los rodillos en un grado tal que el área en sección 

transversal del material aguas abajo que sale de los rodillos 

es menor que aquella del material aguas arriba que se acerca 

a los rodillos, y de tal manera que la dimensión lateral del 

material de partida paralela al eje menor aguas arriba, sea di; 

una vez y media hasta dos veces y media la longitud de la.di­

mensión lateral del material de partida paralela al eje.mayor' 

aguas arriba.
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2. - Método según la reivindicación 1, caracterizado, 

porque el paso de configurar el material es tai que la propor­

ción que lleva el largo del eje mayor al largo del eje menor, 

se encuentra substancialmente en la relación de 2.1:1.0.

3. - Método según la reivindicación 1, caracterizado 

porque la fase de espaciar los rodillos es tal que la propor­

ción que lleva la dimensión lateral del material de partida pa 

ralela al eje menor respecto a la dimensión lateral del mate­

rial de partida paralela al eje mayor, se encuentra substan­

cialmente en la relación de 2.1:1.0

4. - Método según las reivindicaciones anteriores, ca 

racterizado porque incluye las fases de: enviar el material 

longitudinalmente a través de una serie secuencial de repues­

tos de rodillos,que incluyen, cunado menos una pareja adyacen­

te de puestos de rodillos que constituye un primer puesto de 

rodillo que consta de una primera pareja de rodillos sin ranu­

ra, cilindricos y paralelos y una primera guia de entrada ca­

paz de soportar el material cuando llega a los primeros rodi­

llos, y un segundo puesto de rodillos colocado aguas abajo del 

primer puesto de rodillos, y que comprende una segunda pareja 

de rodillos sin ranura, cilindricos y paralelos y una segunda 

guía de entrada capaz de soportar el material cuando llega a 

los segundos rodillos; espaciar los primeros rodillos en un 

grado tal que el área en sección"transversal del.material que 

parte de los primeros rodillos es menor que aquella ¿el 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

ción transversal que tiene un eje menor que equivale a la di­

mensión más pequeña de eso perfil y un eje mayor substancial­

mente en ángulos rectos al eje menor, siendo ol eje mayor de
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vn:< voz .y media hasta do:: veo na .y ot^dia a L lar .o do'J. eje menor 

¡a'onunlar o.L ni:tU:-rJa.L do parta da o. loa aa.'.-.undo:.: rodilJ.es por 

medio de la secunda .guía de ¡¡ntrad-j de toan era que en el lado 

aguas arriba de loa segundos rodillos el eje menor queda sube 

tancialment'e paralelo a las supcrficias de trabajo de ios se­

gundos rodillos; espaciar los segundos rodillos en un grado . 

tal que el área en sección transversal del'material aguas aba­

jo que sale de los segundos rodillos es menor que aquella del 

material que llega a los segundos rodillos-y de.tal manera que 

la dimensión lateral del material que deja los segundos rodi­

llos que queda paralelo al eje menor del material que llega a 

los segundos rodillos es de una ven y media hasta.dos veces y 

media el largo de la dimensión transversal del material que 

abandona los segundos rodillos en la cual se encuentra parale 

la al eje mayor del.material que llega a los segundos rodillos

5. - Método según la reivindicación 4, caracterizado 

porque incluye las etapas de: configurar el material antes dé 

sú llegada a la primera guía de entrada de manera que llene un 

perfil en sección transversal que tiene un- eje menor que eqni 

vale a la dimensión más reducida de este perfil, y un eje.ma­

yor substancialmente en ángulos rectos a este eje menor, en 

tanto.que el eje mayor del material que se acerca a la primera 

guía de entrada es de una vez y media hasta dos veces y media 

el largo que su eje menor correspondiente, y presentar el ma­

terial que se acerca a los primeros rodillos por medio de la. 

primera guía de entrada de manera que su eje menor corre subs 

tancialmente paralelo a las superficies de trabajo de los pri­

meros rodillos.

6. - Método según la reivindicación 5, caracterizado 

porque la etapa de configurar el material antes de su llegada
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*a la primera guía de entrada, es tal que la proporción que lie 

va su eje mayor con respecto a su eje menor correspondiente es 

del orden de 2.1:1.0 aproximadamente.

7.- Método según cualquiera de las reivindicaciones

4 a 6, caracterizado porque la etapa de espaciar los primeros 

rodillos es tal que la proporción que el eje mayor del mate­

rial que abandona los primeros rodillos lleva con respecto a s)n 

.eje menor correspondiente, es substancialmente del orden de

2.1:1.0 .
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8, - Método según cualquiera de las reivindicaciones' 

4 a 7, caracterizado porque la etapa de espaciar los segundos 

rodillos es tal que la proporción que el eje mayor del mate­

rial que abandona los segundos rodillos lleva a su eje menor 

correspondiente es substancialmente del orden de 2.1:1.0.

9. - Método según las reivindicaciones anteriores, cu 

racterizado porque comprende: enviar el material longitudinal­

mente a través de una serio secuencial de puestos de rodillos 

de los cuales (exceptuando cuando más el primer y.el último 

puesto de"rodillos de esta serie) comprenden cada cual una pa­

re j.a de rodillos sin ranura cilindricos;^ paralelos, y una 

-guía de entrada capaz.de soportar este material cuando.12ega

a los rodillos sin ranura; espaciar los*rodillos sin ranura ex 

cada una de sus parejas de manera que cada largo de material 

que pasa entre dos parejas-adyacentes mutuamente de rodillo 

sin ranuras tiene'un perfil en sección transversal con un eje 

menor, correspondiente a la dimensión'más pequeña de este per­

fil, y un eje mayor que queda substancialmente en ángulos rec­

tos respecto a su eje-.menor correspondiente, siendo csíe eje 

mayor de una vez y media hasta dos veces y media el eje menor 

correspondiente, y presentar el material a cada pareja de los
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rodillos sin ranura de manera que el eje menor del material 

que se acerca inmediatamente a cualquiera de las parejas, es­

tá dispuesto substancialmente en ángulos rectos a las superfi­

cies de trabajo de los rodillos sin ranura que constituyen es-' 

ta pareja.

10.- Mátodo según la reivindicación 9/ caracterizado- 

porque la proporción que lleva el largo del eje mayor do cual-' 

quier tramo de material que pasa entre dos parejas mutuamente ' 

adyacente de rodillo sin ranura respecto ai largo, de su eje me 

ñor correspondiente-, es substancialmente del orden de 2.1:1.0.

11.- Mótodo para el laminado de reducción de varille 

metálicas a partir de un material, tal y como queda sustanciad 

mente descrito en la presente Memoria e ilustrado en los dibu­

jos adjuntos.

s

Esta Memoria consta de 21 hojas escritas a máquina

por una sola cara.
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