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El invento se refiere a un procedimianfo para el
calibrado de material de partida para la laminacién en tre~
nes de laminacidn oblicuos con impulsidn planetaria, éomo'—
grados previos, en trenes de laminacidn de alambre a de his-
rro fino,

Un nueve tren de laminacién oblicuo planetaric de
una armadura seqgln la memoria expuesta de patente alemana
ne 1,602,153, al laminar alambre o hierrc fing, por la dis-
minﬂﬁiggjconsiderahle de seccidn transversal, obtenible con
un/paso de laminacifn, es capaz de sustituir un completo -
grado previo dentro del tren de laminacidn de alambre o hie=-
rro fino.

Por ello estd dada en 8i la posibilidad de rsducir
congiderablementa, tanto el gastoc de instalacidn para el -
tren laminador de alambre o hierrc finoc mismo, como tambiéﬁ'
las dimensiones de la nave de laminacibphacesaria para alé;
jar el tren de laminacidn ds alambre o de hierro fino.

En los trenes de laminaciéﬁ convencionales para.~
alambre o hierro fino se emplean gensralmsnts como material
da partida tochos de cuatro cantos, que en un gran ndmero
de sucesivos pasos de laminacidn paulatinamente se reducen
a una seccidn transversal redonda.

Al emplear un tren de laminacidn oblicuo plantta-
rioc en lugar de un grado previo completc en trenes de lami-
nacidn de alambre o hierro fino, sin embargo, la utilizacidn
de tochos de cuatro cantos como material de partida produce
dificultades, porque la vena de laminacidn abandona sl tren

laminador oblicuo plaretaric, por razén de su modo de fun-

cionamiento peculiar, como material redondo. Las dificulta-~
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laminacidn oblicuc planébario de una armadura. Para la crea-|

des residen en ello esencialmente fundamentadas, porque al
comienzo de la laminacidn ds los tochos de cuatro cantoé,
sus zonas de esquina se someten a un trabajo de daformacidn
gseoncialmente més fuerte que las restantes zonas de seccidn
transversal, de modo que dentro de su seccidn transvarsal -
resultan diferentes estirados de material, que pusden efece
tep: desfavorablemsnts a la calidad del producto acabado.
Es evidenta en trenes de laminacidn de alambrz o
de hisrro fino, sn que sl grado previe estid sustitufido por
un tren laminador oblicuo planstarie de una armadura, el em-
plear como material de partida, tochos con seccidn transver-
sal radonda, porque entonces el tren laminador oblicuo pla-
netario meramente tiens que efectuar una reduccidn de sesc-
cidn transversal, psro no tiene que efectuar ninguna varia=-
cibén de forma de seccidn transversal. El grado de eficacia
del tren de laminador oblicuo planetario, aes decir su segu-
ridad de funcionamiento y su grado de estirado, por lo tanto|
al laminar a estirar material previo redondo, s ssenclalmens
te mejor que al laminar secciones transversales cuadradasg.
En la mayorfa de las plantas siderlrgicas, sin em-~
bargo, no estd disponible el material previo redondsc o no
lo estd en cantidades suficientes, de modo que en lghractica
se oponen obsticulos, que parecen ser invencibles, a la sus-
titucidn de un grado previo de armaduras mGltiples de tren

de laminacifn de alambre o de hierro fino, por un tren de

cidn de tochos redandos como matorial de partida, en efec-

to, tendria que establscerse un programa de laminacidn to=

talmente nuevo,
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- cilla y con paquefio gasto estas dificultades, que parecian

El invento ahora se propone eliminar de manera sen-

ser insalvables,

Seqdn el invento, en un procedimiento de la clase
mencionadginicialmente se propone que, tochos de cuatro can=-
tos, en una armadura transformadora de cuatro cilindros, an=
tespuesta al tren de laminacidn oblicuo, en un dnico paso de
laminacifn, en sus cuatro esquinas, se rsduzcan por estira-
do, y al mismo tiempo, a partir de cada una de estas esqui~
nas, en la mitad de la anchura ds la superficie lateral, ss
deformen a presidn a una inclinacién de superficie lateral
de 13592 , De esta manera se producsen secciones transversalaes
octogonales como material de partida, especialmente como to-
chas para 8l laminado en trenes laminadores oblicuos plane=~
tarios, y por elllo se slimigan todas las dificultades enu-
meradas, sin inconvenisente alguno. En efecto, se ha encon-
trado que las secciones transversales octogonales, al ser
laminadas en un tren laminador oblicuo planetario, dan re-
sultados igualmente buenos que los que se osbtienen al lami-
nar secciones transversales redondas como material de parti-
da.

fste resultado no era previsible para el técnico
medio auncue podfa partir de que por utilizacidn de seccio-
nes transversales octogonales pudiera obtenarse una cierta
me jora fraﬁte al laminado de secciones transversales cua-
dradas: 5in embargo, consideraciones tedricas no podian in-
ducirie a la suposicidn de que ya no podrian comprobarse

diferericias entre la laminacidn de seeciones transvsrsalses

octogonales y la laminacidn de secciones transversalss re=
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dondas en un tran laminador oblicuo planetario. Estas cire

_cunstanclas y el hscho do que para una deformacién de tochos

de cuatro cantos en tochas redondoe u octogonales normalmen=
te sa requiarah de dos a trés pasadas de laminacidn adicios
nales, por lo tanto, evidentemente ha hecho abstensrse hag=
te ahora al mundo de la técnica de tomar en consideracidn

la utilizacidn de secciones transversales octogonalss como
material de partida para la laminacién en un tren laminador
oblicuo planstario.

Seqlin otra caracter{stica del invento se efectda
la reduceidn por est;rado y retrodeformacifn de los tochos
de cuatro cantos en dos zonas de formacidn, desplazadas en-
tre si en cada caso por 90R en su direccién de accidn alre-
dedor del eje de laminacidn, componidndose cada alcance de
formacidén de dos zonas flormadoras situadas opusstamente. Por
ello resulta una deformacidén tridimensional, en oa que en gl
nicleo del corddn de laminacidn transformado sodaments se -
generan tensiones de presidn, pero ninguna clase de tensio=-
nes de traccidén., Esto s especialmente importants, cuando -
los tochos de cuatro cantos a transformar habfan sido fabri=-
cados en 8l procedimiento de prensado continuo., En efecta,
el material prensado continuamente adolece frecuentemente

del inconveniente de que pesde un ndcleo poroso, que es in-

flufdo desventajosamente bajo la influencia de tensiones de

traccidn. Por la reduccidn de estirado, efsctuada segln el
invento y por la deformacidn a presidn, sin embargo, este
ndcleo poroso se solidifica y sxperimenta en ello adscuada~
mente una mejora de calidad,

Como al emplesar una armadura transformadora de -

cuatro cilindros inmediatamente delante de un tren laminador
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" dura transformadora de cuatro cilindros seglin la fig. 1l.

oblicuo planstario se consigue Qn estiramisnto uniforme del
material a laminar, se reéomienda el nuevo procedimiento
especiaslmente para el laminado ds aceros nobles. .

En el dibujo se ilustra una armadura transforma=-
dora de cuatro cilindros, que estad antepuesta en la dirasc-
cidn de laminacidn a un tren laminador oblicuo planetario
al ohjeto de la transformacién de tochos de cuatro cantos,
an seccidn traﬁsuersal octogonal. Muestrant

La fig. 1, la armadura transformadora de cuatro
cilindros vista en la dirsccidn del eje de laminacifn, y

La fig. 2, una vista desde arriba sobre la arma-

La armadura 1 transformadora de cuatro cillindros
es semsjante en su constitucidn a una armadura laminadora
universal, es dacir qus en un estativo 2 semejante a un ag~-
tuche, trabaja un par 3 de cilindros horizontales cooperan-

do con un par 4 de cilindros verticaless. En ello solamen-

te estidn impulsadas los dos cilindros horizontales 3! y -

32 del par 8. de cilindros horizontales, miesntras que los

2

cilindros verticales 41 y 4° del par 4 de cilindros verti-

cales trabajan como cilindros arrastrados.

1 2 1, 42 tisnen la

Todos los cilindros 3, 3" y 4
forma de asi llamados discos laminadores con escotaduras
de calibre coincidentes en la forma, obtusamente cuneifor-
mes, respectivamente triangularss, importando la inclinaciép
de superficie de las escotaduras de calibre 135R.

Dentro del estativo 2 de cilindros, a modo de -

estuche, de la armadura laminadora l, estén dispuestos am-~

1

bas pares de cilindros 3 y 4 con sus cilindros 3' y 32 y




10

15

20

25

30

- f -

‘seis armaduras, por un tren laminador oblicuo planetario de

41. 42 de tal modo, gua esstén situados sobre un plano axil
vartical, que transcurre perpendicularmente a la direccidn
de laminacién, Ademds la conformacidn de los distintos dis~
cog laminadores es tal que en la zona de calibre, entre los
cantos periféricos de los distintos cilindros, se conservan
distancias 5, a modo de hendiduras, gue excluyen un contacto
periférico mdtuc entre los distintos cilindros. Condiciona-
do por las existentes hendiduras 5 distanciaderas, los cua=-

l, 4% de ambos parss de cilindros

tro ecilindros 31, 32 y 4
8 y 4 encierran también sdlo aproximadamente un calibre oc-
togonal exacto, de tal modo que al calibrar un tocho de cua-~
tro cantos 6 introducido en la armadura 1 de cuatro cilin-
dros, ss obtlene una seccidén octogonal, en que en cada caso
solamente estén exactamente moldeadas cuatro zonas de as-
quina diagonalmente opuestas, mientras que las restantes -~
cuatro zonas de esquina, también opuestas diagonalments, no
obtiensn tal moldeo exacto. Estas lnexactitudes, sin embargo,
carecan de importancla, porque las secciones transversales
octogonales, recalibradas a partir de los tochos de cuatro
cantos, pricticamente sin interrupcidn encusntran utilizaciﬁr
como material de partida para la laminacidén en trenes laminadg
res oblicuas planstarias.

Finalments dobe mencionarse todavia qus, utilizan-
do el procsdimiento segdn el invento, es posible sl laminado

de alambrs o hierro fino a partir de tochos de cuatro cantos

sustituyendo un grado previo convencional, por ejemplo de

una armadura, aunque tal tren laminador oblicuo planetario
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desde su origen, para este objeto solamente podrié haberse

empleado si se le suministraban tochos con sesccién transver-
sal resdonda como material de partida, que para su preﬁara;

cién a partir de tochos ds cuatro cantos, a su vaez hacian - | 7
necesario un grado de transformacidn de dos a tres armaduras.
Segln sl invento, sin embargo se sustituye, tambidn tal gra-~
do = transformador convencional par una armadura transfor-
madora sspecial, La combinacién de una armadura transforma=-
dora con un tren laminador oblicuo planetaric ofrecs por -

primera vez la posibilidad, con un gasto minimo de instalacidn,
el hacer funcicnar un tren laminador para alambre o hisrro fi-
ne con grandes sscciones transversales de pase de laminacidn
inicial hasta 200 mm y conseguir en ello, sin utilizacidn de
almacenadoras intermedios que sirven de hornos de calentamia%
to posterior o de compensacidn, con altoc rendimiento de prodLg

cién, también grandes pesos conjuntos.

La presente Patente de Invencién consta da las si-
guientes reivindicacionss:

l.~ Procedimiento para sl calibrado de material
de partida para el laminado en trenes de laminacién oblicuos
planetarios, con impulsidn planstaria, como grados previos
gn trenes laminadores para alambre o hierro fino, caracteri=-
zado porgue tochos de cuatro cantos, en una armadura transfof
madora de cuatro cilindros, antepuesta al tren laminador -

oblicuo, se reducen por estirado en sus cuatro aesquinas, y

al mismo tiempo a partir.de cada una de sstas esquinas, s8
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deforman a presidn sobre la mitad de la anchura de la super~
ficie lateral a una inclinacidn ds superficie lateral de -
1359,

2.~ Procadimiento segdn la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porgue la reduccidn por estirado y deformacidn
a presidn de los tochos de cuatro cantos se rsaliza en dos
zonas de formacidn desplazadas an su direccidn activa entre
s{ por 902, y cada alcancs de formecidn se compons ds dos
zonas de formacidn situadas opuestas.

3.~ "Procedimiento para el calibrado de material
de partida para el laminado en trenes de laminacidén oblicuos
planetarios”.

Segin se describe y reivindica en la adjunta me-
moria descriptiva y consta ds ocho hojas escritas y folis-
das a miquina por una sola de sus caras y los planos que a
la misma se acompafian.

Madpid, a




HOJA 18

Schiwemanrm8ismag Aktisngwssllschats.DDS HOJAS

<
R

ol

e o

||




HOJA 28

DOS HOJAS

Sshlosmann~Siemag Aktiengeaellschaft,

Fig. 2

e

¥ Teelamoron




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



