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Se conocen barras metdlicas laminadas, v
precisamente en particular aguellas que se utilizan co-
mo aceros de amadura para homnigén que estdn provistos
de resaltos o depresiones dispuestos periddicamente en
filas., Sin embargo, por motivos de la técnica de lami-
nacién se han puesto limites a la formacidén con resal-
tos o depresiones peridédicos. En un calibre de lamina-
cién se realiza sustancialmente un estiramiento en el
eje longitudinal de la barra y sélo eh proporcién menor
fluye el material de la barra laminada en la direccién
transversal, lo cual se denomina ensahchamiento. La ve-
locidad periférica del cilindro, medida en la base del
calibre, es, debido al menor didmetro del cilindro en
este lugar, menor que la velocidad periférica en la
rendija de laminacién y, por tanto, durante el proce-
so de laminacién se efectfia un movimiknto relativo en-’
tre el calibre y el material a laminar en la direccidn
lbngitudinal de la barra., Cuando el cili%é%p en la ba-
se del calibre coopera sin reshalamiento co;lla barra,
las paredes laterales del calibre rozan a lo 1$rgo de
la barra laminada y se produce allf el moQimiento rela—
tivo, toda vez que, como ya se ha mencionado, la velo-
cidad periférica en la zona de la rendija de laminacidn '
es mayor que la velocidad periférica eﬁ la base del ca=~

libre. Si entonces se laminan barras con resaltos o de-
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presiones periédicaﬁente dispuestos, estos resaltos o
depresiones son laminados en la barra por depresiones
o resaltos previstos en la base del c&libre, Si estos
résaltos o depresiones en las paredes latéralés del ca~
libre se extendieran con la misma profundidad hasta la
rendija de laminacidn, los resaltos o depresiones for-
mados en la barra se cizallarian o al menos se aplas~-
tarian en amplio grado debido a la desigual velocidad
périférica. Por tanto, en la laminacidén de barras con
resaltos o depresiones dispuestos peridédicamente en fi-
las es posible Unicamente realizar depresiones o resal-

tos correspondientes a estos resaltos o depresioqes de

manera que teminen hacia la rendija de laminacién, Por

consigulente, las barras producidas hasta ahora de es-
ta manera presentaban los resaltos o depresiones dnica-
mente en dos lados opuestos de la barra, mientras que
entre las dos filas forxmadas de esta maﬁé:aula barra es-
taba lisa o provista de un nervio longitudiﬁal. Esto re-
presenta un inconveniente respecto a la resistencia de
adherencia sobre todo para hierros de armmado de homni-
gén no retorcidos. Las normas prescriben una cierta su-
perficie minima de los nervios transversales en aceros
de armadura'de homigén con resaltos periddicos, y, por
tanto, estos nervios han de estar realizados relativa-

mehte altos en los aceros de amadura de hommigén lami~
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nados en caliente conocidos, Esto trae consigo también
un inconveniente al enderezar las barras en la miquina
enderezadora, va que los nervios altos que se extien-
den solo en parte de la perlferia son aplastados con
relativa facilidad por los cilindros de entrada.

El invento se propone ahora eliminar esge
tos ingonvenientes, El dispositivo de écuerdo con el ine
vento para la laminacién en caliente dé barras metdlicas
constituidas en particular por acero, de forma bdsica
sustancialmente cilindrica circular y con resaltos o de=
presiones dispuestos periddicamente en filas, se carac-
teriza esencialmente porque de los calibres tallados en
loé cilindros que cooperan entre si en las dos Gltimas
pasadas el calibre de la peniltima pasada corresponde a
la forma nominal de la barra con lcs résaltos 6 depre~
siones del par de filas a laminar en la primera opera-

cién con la deformacidén correspondiente a un calibre

previo y el dltimo calibre presenta iéé;erresiones o]

resaltos correspondientes a la fomma terﬁinada de(los
reéaltos o depresiones del par de filas a laminar en la
seéunda operacién v no actfia de forma éonformadora sobre
la barra ni estd rehbajado en los lugar&s de los resal-
tos o depresiones del var de filas laminado en la prime-
ra operacién., En la pasada precgdente, en la que se con—-

forma el primer par de filas opuestas en la barra, el



calibre puede estar realizado de la manera usual, va
que entre estas dos filas opuestas que se acaban de
laminar, la barra estd todavia lisa, Por el contrario,
en la dltima pasada, es decir, en la segunda operacidn,
5 ' se dejan libres en el calibre los resaltos y depresio-
nés ya laminados en la pasada precedente, de modo que
lqs mismos no son un estorbo para el estiramiento de
la barra,
Segiin una forma de ejecucidén vreferida
10 del invento la disposicién se ha elegido de modo que los
calibres téllados en los dos cilindros que cooperan en-
tre sf en las dos dltimas pasadas'estén realizados éni-
cémente en una zona de cflispide a amboé lados de su eje
de simetria con depresiones o resaltoé y el calibre de
15 acabado corresponde s8lo en las zonas de cdspide a la
forma tedrica de la barra a laminar, mientras que en
las zonas sigulentes contiguas a la réndija entre los
cilindros no act@ia de manera conformadora sobre la ba-
rra ni estd{ rebajado. En el caso de la laminacidn de
20 - barras con resaltos se puede elegir la disposicién de
modo que el calibre de acabado empleado en la segunda
operacidn esté ensanchado en las zonas que siguen a
1a zona de céspide y contiguas a la réndija de lamina-
cién en una medida que sea al menos igual a la altura

25 de los resaltos laminados en la primera operacién, Sin

10.11,75
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embargo, en estas zonas se puede elegir también mayor
el didmetro del calibre o éste puede teminar libre-
mente hacia la rendija de laminacidn, de modo que se
evite con seguridad un contacto de los resaltos ya la-
minados con el calibre, Cuando se lamina una barra con
depresiones, bastard en general que el calibre de la
Gltima pasada esté realizado sin resaltos en las zonas
que siguen a las zonas de cispide peffiladas v que que-
dan contiguas a la rendija de laminacidn, ya que la su-
ﬁerficie envolvente de la barra es lisa., Segln sea de
grande la zona de cresta sobre la que se extienden las
depresiones o resaltos del calibre, los reéaltos o de~-
ﬁresiones de dds fllas contiguas realizados en la barra
terminadé pueden encontrarse yuxtapuestos a cierta dis-
tanclia entre si, teminar en las mismas geheratrices o

solaparse mutuamente,

Se tendrfa el caso mds favorable cuando'

en la barra acabada estuvieran desplazados entre si en

las filas contiguas los resaltos o depresiones de modo

que un resalto o depresién de una de las filas se encon-
trara centradamente entre dos resaltos o Aepresiones de
la fila contigua, Sin embargd, esto solo se buede alcan-
zar con dificultad, ya que es difficil alinear de maneras

correspondiente la Sarra en la pasada subsigulente en

la direceidn longitudinal. Si los calibres en las pasa-
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das sucesivas presentan entonces la misma divisién de los
resaltos o depresiones, la divisiédn de los resaltos o
depresiones en las distintas filas de la barra acabada
serd diferente, ya que en la pasada siguiente la barra
experimenta nuevamente un estiramiento Y, por tantdf se
‘aumenta nuevamente en la pasada sigulente la divisién
que se ha laminado en la pasada precedente, Pof tanto,

los resaltos o depresiones de las fllas contiguas en la

 barra acabada se encontrarin énicamente en perfodos ma-

yores en la misma seccidn trarsversal, Sin embargo, se-
gln el invento se puede elegir también la disposicidn de
modo que la divisién de las depresiones o résaltos en el
calibre de acabado sea diferente de la divisidn de las de~-
presiones o resaltos en el calibre precedente, en el que
la barra se ha laminado en la posicién relativamente gi-
rada, En este caso se estd en condiciones de elegir ma-
yores o menores los perfodos en los que los resaltos y
depresiones de dos filas contiguas en la barra acabada

se encuentran en la misma seccifn transversal., Sin embar-
go,’ la divisidén de los resaltds o depresiones en el cali-'
bre de acabado se puede elegir también mayor que en el
calibre precedente en una medida que corresponde al alar-
gamiento de la barra en el calibre de acabado. En este
caso pemanecerd siempre igual el desplazamiento de los

resaltos o depresiones en las filas contiguas.
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La laminacién de los dos pares de fllas
desplazados entre si en 90¢ puede realizarse de tal ma-
nera que los ejes de los cilindros de las dos dltimas
pasadas se encuentren paralelos entre sf, es decir, ho-
rizontalmente de la manera usual, girdndose la barra en
902 entre la pentiltima pasada y la $&ltima pasada. Sin
embargo, los ejes del par de cilindros de la (ltima pa-
sada pueden ser también perpendiculares a los ejes del
par de cilindros de la pendltima pasada, y los cilindros
de la dltima pasada pueden estar realizados tamblén co-
mo cilindros de arrastre. Esto da en el &mbito del in-
vento la posibilidad de disponer los cilindros de la
tiltima pasada inmediatamente detrds de los cilindros de
la penliltima pasada y mantener asf constante de una ma-
nera deseada el desplazamiento de los resaltos o depre~
siones de las filas laminadas en la hGltima pasada con
respecto a los resaltos o depresiones de las filas la-
minadas en la pentGltima pasada, De esta manera se pue~
den disponer, por ejemplo, los resaitos o depresiones
de uno de los pares de filas centradamente entre los
resaltos o depresiones del otro par de filaé, siempre
que la divisidén en los calibres sucesivos se elija de
modo que, teniendo en cuenta el alargamiento, resulte
la misma divisién en todas las filas en la barra fer-

minada,
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En el dibujo estd ilustrado esquemdtica-

mente el invento con ayuda de ejemplos de ejecucidn,

Las figuras 1, 2 vy 3 muestran un ejemplo

de un calibrado, representando la figura 1 el calibre

- previo, la flgura 2 el calibre para la laminacién del

primer par de filas y la figura 3 el calibre de acaba-
db vara la laminacién del segundo par de filas., Las fi-
guras 4 y 5 muestran un acero de amado para homigén
la;ninado con los calibres segdn las figuras 1 a 3, en
alzado y en seccidn transversal, lLas figuras 6 a 1l mues-
tan desarrollos de superficies de diferente forma de una
barra laminada por el procedimiento de acuerdo con el
invento, Las figuras 12, 13 y 14 muestran otro ejemplo
de un calibrado para la laminacién de tna barra con re-
saltos, representado la figura 12 el calibre previo, la
figura 13 el calibre de acabado y la figura 14 un desa-
rrollo del calibre de acabado segfn la figura 13. La fi-
gura 15 muestra un desarrollo de la batra laminada con
este calibrado. Las figuras 16 y 17 muestran nuevamente
otro ejemplo de un calibrado para la produccidn de una
barra con depresiones, representando la figura 16 el
calibre previo y la figura 17 el calibre de acabado. la
figura 18 muestra un desarrollo de 1la ﬁarra producida
con este calibrado,

Se lamina.en primer lugar una barra con
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seccidn transversal circular, La figura 1 muestra el
dltimo calibfe, que estd montado delante de los calibres
en los que se laminan los resaltos, Elihﬁmero 1l es el
cilindro superior v el nlmero 2 el cilindro inferior, La
rendija de laminacién esté designada con 3. El calibre
4 tiene seccién transversal circular.

La barra cilindrica llega a continuacidn
desde este calibre al calibre representado en la figura
2, en el que se lamina sobre la barra el primer par de

filas de resaltos. Con 4' estd representado en lineas

‘de trazos y puntos el calibre precedente segin la figu-

ra 1 o la seccidn transversal de barra alimentada al ca-
libre segln la figura 2. El calibre 5 presenta en las
des zonas de clspide 6, que se extiende en aproximada-

mente 902, unas depresiones 7 que laminan los resaltos

-gobre la barra, La barra 8 experimenta con ello en el

calibre en los puntos 9 un ensanchamilento conglderable.
La barra que sale dél calibre segln la figura 2 se gi-
ra en 90¢ y llega al calibre segin la figura.3. Aqui
eétén indicados nuevamente el calibre precedente 5 se-
gin la figura 2 y la barra 8 en lineas de £razos § pun=
tos con 5', 8'., El ensanchamiento designado con 9' se
extiende ahora segin la vertical, Este calibre segin la
figura 3 presenta escotaduras 10 que se extienden nueva-

mente por una zona de clsplde de aproximadamente 902 y

- 10 =
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forman los nervios del segundo par de filas., La barra ex-
perimenta con ellé nuevamente un ensanchamiento, BEn las
zonas que siguen a la rendija de laminacidn 3 el calibre
presehta unas escotaduras 11 en las que vienen a quedar
a continuacién los nervios laminados por las escotaduras
7 segin la figura 2, En la zona de las escotaduras 11 el
calibre es liso, de modo que la barra puede estirarse li-
bremente.

La barra laminada en un calibre de esta
clase estd representada en las figuras 4 y 5. Los-nervios
12 y 13 estdn dispuestos en filas ocpuestas entre s{ y son
conformados por las éscotaduras 7 del calibre segin la
figura 2. Los nerviocs 14 y 15 se encuentran nuevamente en
dos filas opuestas, pero desplazados en 90¢ con respecto
a los nervios 12 y 13, Estos nervios 14 y 15 son confor-
mados por las escotaduras 10 segin la figura 3. La dis-
tancia de los nervios 12 v 13 es igual a la distancia
de los nervios 14 y 15, Dado que la barra ha experimenta-
do un alargamiento después de la laminacién de los ner-
vios 12 y 13 y durante la laminacién de los nervios 14 y
15, para consequir ésto se ha de elegir la divisidn de
los nervios en el calibre segin la figura 3 mayor que la
divisién de los nervios en el calibre segiin la figura 2.

las figuras 6 a 11 muestran desarrollos de

perfilados diferentes., Las filas 16 y 17 se encuentran

-11.-
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una enfrente de otra y se han laminado en una operacién,
por ejemplo, en el calibre segin la figura 2, Las filas
18 y 19 se encuentran igualmente una enfrente de otra

y se han laminado nuevamente en una operacidén comin,
por ejemplo en el calibre segln la figura 3. Las filas
18 ¥ 19 se encuentran centradamente entre las filas 16
¢y 17, de modo que las filas o resaltos estdn distribui-
dos uniformemente por la periferia de lé barra.

La figura 6 muestra resaltos 20 alarga-
dos en la direccidn transversal, la figura 7 muestra
resaltos 21 de fomma de botdn, la figura 8 muestra re-
saltos alargados 22 y 23 que discurren en las filas con=-
tiguas en direcciones diferentes, la figura 9 muestra
resaltos alargados 24 dirigidos en sentido transversal
gue alteman con resaltos 25 de fomma de botép, la fi-
gura 10 muestra resaltos alargados 26, 27 y 28 que dis-
curren por regla general en otras direcclones, y la fi-
gura 11 muestra resaltos alargados 29 y 30 que presen-
tan una inclinacidén en sentido diferente.

En el ejemplo segln las figuraé 12 y
13 el calibre previo 52 segOn la figura 12 estd seccio-
nado en cilindros 31, 32 con ejes verticales. El hﬁmero
33 representa las depresiones del calibre por medio de .
las cuales se conforman los resaltos 34 (véase la figue

ra 15) del primer par de filas de la barra, El calibre

- 12 -
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de acabado 53 segdn la figura 13 estd seccionado en dos
cilindros 35, 36 con ejes horizontales, Las depresiones
37 del calibre conforman los resaltos 38 (figura 15) del
segundo par de filas de la barra. El calibre presenta en
39 unas escotaduras que teminan libremente hacia la ren-
dija 40 entre los cilindros. Estas escotaduras han de re-
cibir los resaltos 34 laminados en el calibre previo se-
gln la figura 12, |

Como muestra la figura 15, los resaltos
de las filas contiguas.34' y 38' se solapan en una medi-
da a. Por tanto las escotaduras 39 para la recepcidn de
los resaltos 34 han de solaparse también con las escota-
duras 37 para la confomacién de los resaltos 38, la fi=-
gura 14 muestra un desarrollo de una mitad de calibre en
la que estdn representadas las escotaduras 37,'as£ como
también las escotaduras 39. Se tienen que solapar también
las escotaduras 39 y 37, Como es natural, una configurﬁ-
cién de esta clase es conveniente Unicamente cuando se
ofrece la garantfia de que los resaltos 38 de las dos fi-
las 38' se encuentren en toda la longitud de la barra
aproximadamente en posicidn centrada entre los resaltos
34 de las filas 34', Esto se consigue haciendo que los
ejes del par de cilindros 35, 36 de la dltima pasada (ca-
libre de acabado) sean perpendiculares a los ejes del par
de cilindros 31, 32 de la penlltima pasada (calibre pre-

vio), siendo los cilindros 35, 36 de la (ltima pasada

- 13 -
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(calibre de acabado) cilindros de arrastre, y haciendo
que el.par de cilindros 35, 36‘esté dispuesto un poco
por detrds del par de cilindros 31, 32.

Las figuras 16 y 17 muestran una disposi-

cidén para la laminacidén de una barra con depresiones,

1os eilindros 41, 42 de la peﬁﬂltima pasada (calibre pre=-

vio, figura 16) estén dispuestos también aqui nuevamente
csn ejes verticales y los cilindros 42, 44 de la dltima
pasada (calibre de acabado, figura 17) estén dispuestés
con ejes horizontales., El nimero 45 representa 10s re-
saltos del ¢alibre previo 46 tallado en los cllindros
41, 42, cuyos resaltos conforman las éscotaduras 47 de
las filas 47' de la bafra. En la figura 2 estdn repre-
sentados los resaltos 48 que conforman las depresiones
45 de las filas 49' de la barra (figura 18). La fomma
circular del calibre de acabado 50 estd indicada por la
l1fnea de trazos 51, Dado que se trata aquf de la lamina-
cién de depresiones, es suficiente qué el calibre de
acabado 50 segln la figura l7'tenga-ﬁﬁicamente los re=-
saltos 47 y la forma bdsios, por lo demds lisa, no pre-
sente résaltoé que encajan ein lasg depresianes 47 ya la-
minadas en el calibre previo. Por conBiguiénte, el so=
lapamiento b de las filas 47' y 49' nb ofrece dificul-
tades.

La presente solicitud, que corresponde

- 14 -
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a la presentada en Austria, el 28 de Julic de 1972, ba-
jo el Némero A 6556/72, se acoge a los beneficios del

articule 51 de Vigente Estatuto sobre Propiedad Indus-

trial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y aueva,
que se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones sigulentes:

12,-~ Un dispositivo para la laminacidn
en caliente de barras metdlicas hechas especialmente de
acero, preferiblemente de forma bisica c¢ilindrica eircu-
laz, con resaltos o depresiones dispuestos periddicamens
te en filas, caracterizado porgue de los calibres talla~
dos en los cilindros que cooperan entre s{ en las dos 6l-
timas pasadas, el calibre de la pendltima pasada corres-

ponde a la forma nominal de la barra con los resaltos o

- 15 -
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depresiones del par de f£filas a laminar en la priméra ope-
racién con la defommacidn correspondiente a un calibre
previé y el dltimo calibre presenta las depresiones o re-
saltos correspondientes a la foma de acabado de los re-
saltos o depresiones del par de filas a laminar en la se-
gunda operacién y no actda de manera conformadora sobre
la barra ni estd rebajado en los lugares de los resaltos
o depresiones del par de filas laminado en la primera ope-
racién.

22.~ Un dispositivo seglin la reivindica-
cién 18, caracterizado porque los calibres tallados en
los cilindros que cooperan entre si en las dos 6ltiﬁas pa-
sadas estén realizados nicamente en una zona de cidspide
a ambos lados de su plano de simetria con depresiones o
resaltos y porque el calibre de acabado corresponde dni-
camente en las zonas de-clispide a la foma nominal de la
barra a laminar, mientras que no actla de manera confoma-
dora sobre la barra ni estd rebajado en las zonas siguien-
tes contiguas a la rendija entre los cilindros,

38,« Un dispositivo segdn lgs_reivindica-
¢iones 18 o 22 paré la laminacién de barras con resaltos,
caracterizado porque el calibre de acabado utilizado en
la segunda operacidn estd ensanchado en las zonas que si-
guen a la zona de cispide y contiguas a la rendija de la-

minacién en una medida que es al menos igual a la altura

- 16 -
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de los resaltos laminados en la primera operacidn.

42 _~ Un dispositivo seglin las reivindica-
ciones 1%, 28 o 32, caracterizado porque las zonas de cils-
pide de los calibres provistas de depresiones o resaltos
se extienden en cada cilindro en aproximadamente 90¢, re-
ferido a la seccidn transversal de la barra acabada.

52 .~ Un dispositivo segin una cualquiera
de ias reivindicaciones 12 a 42, caracterizado porque la
divisidn de las depresiones o resaltos en el calibre de
acabado es diferente de la divisidn de las depresiones o

resaltos en él calibre precedente,

62,~ Un dispositivo segn una cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 53, caractérizado porque la
divisién de ios resaltos o depresiones en el calibre de
acabado es mayor que en el calibre precedente en una me=~
dida que corresponde al alargamiento de la barra en el

calibre de acabado,
72,~ Un dispositivo segin una cualquiera

de las reivindicaciones 12 a 62, caracterizado porgue de
una manera en si conocida los ejes del par de cilindros
de la dltima pasada son perpendiculares a los ejes del
par de cilindros de la pendltima pasada y los cilindros

de la dltima pasada estén realizados preferiblemente co-

mo cilindros de arrastre.

82,- Un dispositivo para la laminacién

en caliente de barras metédlicas hechas especialmente de

acero,

- 17 =
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CGD.

Tal y como se ha descrito en la Memoria
Que antecede, representado en los dibujos que se acompa-
fian y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas es~

" eritas a miquina por una sola cara.

waprrn, {4 NOV. 1975

ALberio de Sliuwuly
P.a, :
Poy Poger,

- 18 -
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