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Esba memoria descriptiva corresponde a una dis-

posicidén para el enfriamiento de una pieza de trabajo ca-

lieﬁte, ta; como una tira o una placa segln sale de una la-
minadora o de un fundidor de chapa en contiﬁuo. Se hace'que

la pleza que se trabaga, en movimiento longluudlnal, pase entre
cierto nlmero de eyec*ores enfriadores dlspuestos por encima

¥y por debajo de la pieza, difiriendo durante su operacibn de
enfriamiento los grados de enfriamiento de las superficies

superior e inferior de la pieza. La descarga efectiva de los

. eyectores varia para.igualar los grados de enfriamiento de

las superficies superior ¢ inferior de la pieza, a fin de en-

friar la uisma simétricamente.

La produceidn de productos metdlicos en caliente,

_tales como planchas; tires, chapas y placas de acero carbd-

- nico dulce, que presente los requisitos de calidad necesarios

para ciertas utilizaciones finales, ha venido siendo sieupre
un problema, y actualmente este problema se ha hecho més
grave. Dos aspectos en los que las précticas de produccidn ac-

tuales se encuentran bajo serio estudio son los del enfria-

miento de placas de fundicidn en conbinuo y el enfriamiento

de tiras o placas laminadas en caliente, en produccidn también
continua. o .

. Gon referencia a una laminadora de biras en calienﬁe,
de producgién continua, tipica y moderna, direnos gue la tira
laminada en caliente final, que sale de 1a laminadora, se di-
rige = una mesa mdvil dispuest; entre 1a laminadora y las
bobinadoras situadas para bobinar las tirss. La mesa incluye
unos rodillos impu los, espaciados entre si, destinados &
sustentar la superflcle Lnfer1or de las tiras, segin pasan

las mismas en direccidn horizontal de la laminadora a las
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"'bobinaaorgsf Asbciado a la mesa mdvil, hay un sistema en-

friador por eyeccidn, que puede incluir cierto nfmero de
boquillas o eyectores enfriadores de tipo laminar, para
enfriar la superficie superior de las tiras, y una serie de

eyectores para enfriar la superficie inferior de las mismas.
. . B i .

Los eyectores inferiores éjerceq usualmente la.doble funcién
de enfriaf no solamente la superficie inferior de ia tira,
éino'también enfriar los rodillos de la mesa mbévil. Debido a
la disposicidn horizontal'de,la tira durante su tranSpbrte

Y su contacto con los rodillos de 15 mesa, existen diversos
grados de enfriamiento en la operacién de enfriar las'suw
perficies sﬁberior e inferior de la tira, que bajo la préctica
de laminacibn existente den como resultado una tira enfriada
de modo no simétrico con respecto a su grueso trénsvérsal.
Mientras que'para tiras de calibre wuy delgado, tales como
de un grueso iﬁferior a 5/16 " (7,94 mm), esta condicidan
tieng pocos efectos metallrgicos adversos, si es que-los
tiene, para calibres de 5/16 " (7,9 umm) a 3/8 “‘(9,53 W),
el perfil de temperatura resultente sensiblemente no Simé.
trico y la microestructura no simétrica puaden ser un serio
obstlcule en detterminados usos finales importantes del pro-

ducto laminado. Por ejcmblo,'en las tiras producidas para

tuberia soldada, la microestructura no simétrica y tales

' propiedades fisicas dan como resultado diversas dificultades.

Lo ideal o altamente deseable es una microestruc-
. s 7
tura simétrica en la laminacidn en caliente, si bien no es
imprescindible en ciertos casos. Cuanto se ha indicado con
referencia a la produccidn de tira en,caliente, se aplica
igualmente & las placas producidas por una miquina de pro-'

duccidn continua o laminadora de placas. Agui, sin embargo,
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~ el problema es también la distorsiln de las placas, es declr,'

1la curvatura o alabeo debido 2 wn en;rlamlenfo de31gual,

que crea problemas en la manlpula01on y trathmlentc subsi-

guientés de las placas. R

O*ro problema grave que 51empre exmstmé en el en-

f

frlamlento de productos en callente, tales oono tiras y placao,

es la imposibilidad que se ha venido dando de obtener la wés
alta eficacia'posible en el enfriamiento con eyec%dres 0 bo-
qﬁiilaﬂ de aguva. En un pésado remoto ¢ incluso hoy dia en
cleruo vrado, s¢ han empleado eyecuores de alta pre)lon para
enfriar las superficies superior e inferior- de la pleza. Més
recientemente, cuando se ha tratado Ge enfriar tiras, se han
empleado toberas laminares de baja presidn para enfriar ia su-
perficie supérior de la tira,Amientras'que:se'Qaﬁ seguido wbi-
lizando eyectores de pulverizacidbn o rociado paré enfriar la
éuperficie inferior. Si bien desde un punto de vista del grado
de enfriamiento y del uso eficaz del enfrisdor, se prefiere
el sistema de tipo laminar, hay todavia una gran necesided de
perﬁeccionamiento en cuanto a reduéir el cdsto total de la
operacibn de enfriamiento y 1a longitud de la mesa mbvil.
Debe tenerse en cuenta, con referencia a lag observaciones que
acabdmog de hacer, que una laminadora modﬂ“na para tiras estéd
dlspnada para laminar una amplia gama y variedad de productos
de amplios limites de grueso, que exigen en alto grado ca-
pacidad, aplicacidn y flexibilidad del sistema de enfriamiento
progﬂe51v0, ' ) R

.Con referencla a la cond1c16n de enfriamiento de
perfil no simétrice, que tiene lvgar al enfriar superflcles
alargadas, superior e inferior, calientes, de'piezas de tra-

bajo, cuando se wueven las mismas en un recorrido horizontal,
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-3 tvaves de una estacidn enfricdom , haremos ahora referencza

a un .egbudio Jlevado a cabo para enfriar las superficies su-
perior ¢ inferior de una placa de acero carbénico de 0,23, de
un grueso de O-1/2 ;(:12,70 mm), empleando un gistema eyec~
tor de eﬁfriamiento por corbtina de agua. Los detalles de este
tipo particular de sistema ejectpr se encontrarin mis adelante,
ya Qué tal informacién no es nebesaria para compxrender la
presehﬁe ekposicién ni la conclusién extraida sobre el enfrig-
mieptp de perfil no simétricq de las mitades superior e iﬁ»
ferior de la placa. . . Q' | V

La velocidad de la placa fue de 60 " (1,524 m)

por minuto y su superficie superior se sometid a una cortina

de enfriador de 1-1/2 ""(3,81 cm) de grueso, & todo lo ancho,

 para exponer la superficie a un enfriamiento del tipo con~

duccibdn con agua a una temperatura de S8OOF (26,669C). ElL
enfriamiento résultante se computd basbndose en una cortina
simple de agua y en el pefiodo Que hub;era invertido la placa
para llegar al inmediato eyector espaciado 4,6 " (11,68 cm)
entre cenbtres. El resultado fLe un répido descenso en la tem—
peratura de superficie después de atravesar la corbina. Entre
los eyeclores superiores,'el agua que fluia sobre la superficic
superior de la placa se estimd gue daba un coeficiente efec-
tivo de superficie de 130 BTU/FI®, HR Da.

K\: For lo que se refiere al enfriamiento de la super—
ficie inferior de la placa, empleando los mismos parémetros,
gxcepto que la ﬂuperrlcle lnferlor éntra en conbacto con los
rodillos de la mesa y no presenta gl efecto de almacenamiento’
de agus que se aprecia en la supexficie sup erior, e;'coefi-
ciente calculado_dé superfic%e efectiva, que se éproxima mucho

a la radiacién y conveccidédn normales, se estimbd por debajo de

.
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" 20 BIU/FTZ, HR Fe

- los eyectores.

+ Este coeficiente es sensiblemente inferior»
al de 130 BTU/FTZ, HR Fe, estimado ﬁara el enfriamiento de
la Superficie superior. Este estudio demuestra que el sis?ema
de enfriamiento de la suberficie inferior empleando los mismos
cgntqucb eyeceidn y los mismos gruesos de cortina de agua

enfria mucho més lentamente que el sistema eyector superior,

_ debido a inferiores coeficientes de pérdida de calor entre

En-virtud de cuanto antecede, un objeto de la
presente invencidén es el de aportar un método y un medio para
enfriar 31meuricamente el grueso del corte transversal de

una pleza de trabago alargada y relatlvamenxe gruesda, callente,

-

mlentras se mueve sobre un recorrido en general horizontsl.

»

0tro objeto de la presenté invénpién es el ds
aportar un métqdo y un medio para enfriar una pieza de trabajo
metédlica alargada, caliente, de modo que su grueso en corbe
trans&eréal se enfrie simétricaménte segﬁn avanzarléngitu&inal~

mente en un recorrido dado, sustentando por medio de Srganos

espaciados entre si la superficie inferior de dicha pieza,

mientras wa psando.SObre el citado reéorrido, hatiendo qué
las piezas producidas asi sustentadasApasen entre unos eyec.
tores enfriadores superiores e inferiores; para someber lsg
cofrespondientes mitades superior e inferior de la pieza a
la accidn del enfriamiento, duranté_la cual el enfriamientode
i .

la mitad inferior de la péeza Qendré un diferente régimen de
enfriamiénto que la mitad superior, v variando la caﬁacidad del

. !
enfrisdor de por lo menos uno de dichos eyectores, con referen-
éia al otro eyector, para varian ési el grado de enfriamiento
de.la mi@ga.dorrespondiente de 1la ﬁieza, a fin de iguélar

sensiblemente los grados de enfriamiento de las mitades sue

o R . N .. .
BRI S T A W L b g by e o s S gy, e
. "V
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‘perior e inferior déi.perril.x
| Otroiobjefo de la presente invencidn es él de

.- apoftar un medio y un método dé acuerdo con.el objeto inme-
diatamente anterior de disponer cierto nﬁmerq de eyéctofes'a
ambos lados de dicho recorrido para las indicadas mitédes
superior'e inferior de la pieza, é fin de efectuar dicho én-
friaﬁienpo y disponer unos eyectores para enfriar la mitad
‘inferior de modo que se aumente el grado de énfriamiento de
la'ﬁitad inferior en comparacidn con el régimen de enfriamiento
de la mitad superiors . -

. .. Obro objeto de la presente invencidn es el de
aporbtar un médio de acuerdo con cuslquiera de los anteriores
obje@és para determinar toda diferencia en las temperaturas de

' las mitades sﬁperior e inferior de la pieza, ¥y delacﬁérdo
) con dicha determinacidn, ajustar la galida de por 10 menos
uno de dichos eyectores, a fin'de igualar sensiblemente los
grados de enfriamiento de dichas mitades superior e “inferior.
Otro objeto més de la presente invencidn es el |
de aportar un medio y un métod9 conforme a cualguiera de los
antedichos pfopésitos, que incluyan una cortina de enfriador
desde por lo menos el eyecﬁor inferior y, si sé desea, variar
el grueso del corte.trénsversal de la éortina para variar
el régimen de enfriador de 1é mited inferior de la pieza.
Estos objetos, asi como otras caraéteristicas de .
novedad y ventajas de la preseqte invencién, se comprenderén
mejor léyendo la siguicnte descfipcién de una forma de reali-
zacién de la misma, en conjﬁnciép con los planos adjuntos, en
los cuaies: -
la figura 1 es una vista esquemética en alzado de

una estacibén de avance para una laminadora en continuo de tira

L]
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la figura 2 es una vista en alzado ampliada,
parcialpente en corte, de la pﬁrcién inferior de uno deflos
eyectores de enfriamiento representados en la figura 1, ¥y

la figura 3 es una curva de temperatura oompugské,
de las diversas relaciones existentes e impuestas en el en-

-

friamiento de una placa caliente, ¥

la figura 4 representa tres curvas de perfil
de temperatura de la placa de la fiéura 3, en tres puntos di-
ferentes, durante su enfriamientos ‘

Con refercncia en primer lugar a la figurse 1, di-

remos qué se ha reﬁresenﬁado esqueméticamente una tira "gS"
que p;sa entre los cilindros 10 del (ltimo basti@or de un
tren laminador de tira'en caliente . Segln sale»lamtira de la
1aminadora; paga por una mesa de avance 12, en Su camino para
bobinarse por medio de una bobinadora situada mé&s abajo, 14.
Adyacénte a'la bobinadora 14, se ha dispuesto una;eétructura

de rodillos prensores 16. Enbtre los cilindros lamiradores 10

. - - . ’
¥ la estructura de rodillos prensores 16, hay un sistema en-

friador por eyeccidn que consiste en cierto nimero de grqpbs
de estructuras de eyectoreé de descarga, habiéndese représen-
tado en el dibujo solamente dos estructures superidrea de
eyéctores 18 y dos estructuras de eyectores inferiowres 20.
El equipo y disposicibén arriba descritos sonAbien cbnocidos
en esta técnica,'por lo &ue nolconsiderémos necesaria una
ekposicién nés detallada.

Ta presente invéncién se rgfiere al tipo o forua
de la descarga de agua desde las estructuras eyectoras{haséa
la tira y a la aplicacitn del agua;sbbre la tiré, con in-

clusién de la diferencincién de la aplicaciln ¥ su‘résimen de

1 . . .

e .
T L S
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.enfrismiento con respecto a las mitades superior e inferier

"de la tire.

Para completar la identificacién de los elementos
representados en 1a flgura l, las estructuras 20 de eyecclén
superior estln provistas de unas unidades reguladoras de co~_
rrlente 22 7 un regulador maestro 23, al igual que las estruc~
turas inferiores de eyeccidn 20, .si blen no se han representado;
todo ello de acuerdo con la préctlca bﬂen conocida, Los ele-
mentos 24 representan dlSpOSlﬁlvos de medida de la tempera.
tura, tales como plrémetros de radlaclén, para medlr las tem-
peraturas de las superficles superlor e inferior de la tzra,

sobre 1o que™ explloaremos més & continuacidn.

A | 8i bien las estructuras _eyectoras 18 y 20 se ‘pueden

- disefiar para que admltgn agua bajo una alta presibn, de acuerdo

'pon formas bien conocidas, tales como pulverizadores o chorros,

o eh forma igualmente bien conocida de columnas de flujo la-

minar por medio de la estructura eyectora 18 y pulvefizadores

‘o chorros procedentes de las éstructuras eyectoras 20, consi-

guiéndose asi una igualacidn de los grados de enfriamiento de

las superficies superior e 1nferlor se ha hallado que puede

.obtenerse una utilizacibén précticamente més eficag del en~

friador disponiendo por lo mgﬁos en una de las estructuras
eyectorqs ¥, de preferencia,en ambas, una cortina laminarf
El establec:mlento v mantenimiento de un enfrlamlento efectmvo
por corriente laminar es bien conocldo y esté en v1gor actual-
mente, por cuya razbdn no preclsa una explicacibén detallada.

En la figura 2-se ha representado un extremo in-

ferior de.una de las aberturas de descarga de un eyector indi-

vidual 25 de las estructuras eyectoras 18 y 20, que comprende
una;porcién de descarga 26 del eyector 25, en la gue se in-
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ftroduce agua no furbulenta procédemﬁq de una porcidn de -

entrada (no representada) del eyector'25 v que forma uﬂa

cortina.o pared de agua laminar, segln se indica esquemi-
ticamente en forma exagerada en 28. La abertura de descarga
ilustrada en la figura 2 representa uno de ¢os eyectores su-

periores 25 de las estructuras 18, razbn por la cual se ha

) representado -la cortina 28 en contacto con la superficie su-

pexrior de la tira “S"

Si bien la salida neta efectiva del eyector,
en la forma usual, se puede variar medlantﬂ variacidn de la
presidn o volumen al ajustar las uvnidades 22 y/o 23, se puede
también ajustar lézsalida por regulaciéﬁ del ancho de la cox~-
tina de agua, Este agua, en forma laminar sblida, que se ex~-
tiende 2 todo lo ancho del cilindro descargador wiximo por
la 1aminador§, se puede ajustar muy simpleménte para variar su
grueso, moviendo los elementos de salida 30 dispuestos en el

extremo inferior de los eyectores 25 de las estructuras eyec~

toras 18 y 20, movimiento que se ha indicado por las flechas

~de la figura 2. Seghn se indica mis abajo, este ajuste del

grueso de la cortina se puede hacer para coupensar,al menos

en parte; los-grados de enfriamiento deSiguales de las unidades

superior e inferior de la tiraé En Ja figura 3 se dan dos ejem-

bl&s de los gruesos de la cortina enfriadora como 1,5 y 2,25 "

(38,10 5 57,15 mm). IR
Refiriéndonos\de nugﬁo a la figura 3, diremos que

la curva compuesta de temperatuvra tiene como finalidad ilus-

o«

~trar la tewperatura diferenciel de las superficies superior e

inferior de una placa caliente y cbmo se consigue una iguala-
cién de los grados de enfriamiento en ambas superficies. Segin

se observerd, en 1é figura 3, se indica la temperatura marcada

S Y . . : - . '\
SN e TSR T o ey el LI ey s Do B G
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"frente a dlstancla y tlempo empleaao por la placa y el ni-

mero de eyectores 25 por los que pasa. Los parametros de la
placa ¥y otros datos auxiliares se han expuesto anteriormente
¥ se :epitén también en las figufas 3y 4.

' En una prlmera comparacwén, entre las curvas 32, 34
¥y 36, que representan segﬁn se indica el enfriamiento de la
superflcle inferior con eyectores separados en su linea central -
en una dlstancma de 4 ples 6 " (1, 571 m) ¥y con una cortlna de
agha de un grueso de l Do (3 81 cm), con las curvas 38, 40
y ’2, gue. representan la: superflgle - superior con gl mismo
espacio entre eyectores y el mismo grueso de cortina de ague.,
elidiferencfal sustancial de temperatura durante los priﬁeros
1)0 ples (45,72 m) j los 30 minutos, es evidente.

Igualmente evidente es la capacidad de redaclr
sensiblemente este dlferencial en la temperatura al cambiar
los eyectores inferiores a centros separades en'2 pies 5?"
'(68,58 cm); asi pues, aumentando el nlmero de eyebtores en
la longitud dada, seglin se indica en la figura 1 y empleando
una corbtina de 2,25 pulgadas (57,15 mm) de grueso. Las tres
burvas 4y, 46 y 48 representan los tres puntos comunes de
referencia de la placa, en la ﬁltimg»situacién citada. Tas
éurvas 36, 42 y 48 indican también elnefecto de descenso de
temperatura seghn reéorre la placa su camino entre los eyec-

tores. Si bien las curvas de la figura 3 ilustran el hecho

de que el diferéncial entre las superficies superior e in-

S
[N

ferior se puede igualar sensiblemente cambiando el espacio
! .

A : L
/entre eyectores ¥ el nlmero de los mismos, asi como el grueso

/ de la cortina enfriadora, se pueden cmplear olras alternmativas .

para variar el grado neto de enfriamiento de los dos lados

de 1la piesza, variindose, como ya se ha indicado, la presidn

4
-
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‘fy el volumen d¢ las estructuras eyectoras 18 y 20.

Ia figura 4 ilustra, por‘éu parte, en tres curvas
50, 52 y 54, los perfiles de temperatura de la placa Bajo
las condiciones reflejadas por las curvas 38-42 y 44-48,°
al salir 1a placa de los eyectores superior e inferior 25,
%5 T 47, respectivaménte,'identificados en la figura 1.

Cuando se-utiliza enfriamiento por cortina de

agua en los eyectores inferiores, para evitar que caiga el

agua nuevemente a la corrien?e, perturbando asi la misma,

e inclinan los elementos de descarga 26 de la figura 2 en
un éngﬁlo pequefio respecto a la vertidal, en la direcciég del
recorrido de la pieza caliente, como puede apreciarse clara~
mente en la figura 1. | , . '
‘ Seglin expuesto més arrlba, en algunas operacloneg

resulta deoeable regular autométicanente la- aplicacibn del

anfrlador para conseguir la 1gua1aclon optima de femperatura.

‘Por fal razbén, se han prev1sto en 14 figura 1 unos dispositivos

medidores de temperatura 24, que en combinacién con un sistema
regulador de la corriente de enfriador, pueden variar la salids
neta de enfriador, de los eyectores,.para asegurar una iguala-

cidén de temperatura de lasmitades opuestas de la pieza. Como

‘es habitual en tales sistemas, pueden implicar un sisbema re-

gulador de alimentacidn y de realimentacidén, funcionando este

Gltimo como un regulador nonio en combinacién con el Gltimo

pirbmetro,representado en la figurajl. Si bien, en la forma

.
L

! . .
-preferida de la presente aplicacidn, la pieza caliente se ha

i .
concebido moviéndose en conbinuo 8 lo largo de un trayecto
3 A *
dado, durante su enfriamiento, se apreciari que la aplicacién
de iguales grades de enfriamiento para las mitades superior

e inferior dela pieza caliente pueden ser aplicables-al en-
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‘friamiento de piezas clientes en posicién estacionaria.

Fn resumen, la Patente de Invencién que se soli-
cita deberd recaer sobre las siguientes . = e

REIVINDICACIONES

.

. l MUn metodo § su cdfi*éspondiéntz aparafo ‘parra ;eﬁxz'i.:ilzjj.:ar
una pieza retalica alargada, calientz, demodo que su grueso en
corte tranversal se enfrie simétricamente al asumir una posicitn
longitudinal, método Que = caracteriza por sustentarse mediante
brganos espaciados entre si la superficie inferibr de-dicha
pieza mientras se entuentra en dicha posicidén asumida; porque
se hace pasar la pieza, nientras se encuentra asi sostenida,
entre unos.e§ectorés superiof e inferior de enfriador, para
someter las correspondientes nitades superior e inferioi de

la pieza al enfriamiento, durante el cual las mitades supe-

rior e inferior enfriadas de la pieza tienen diferentes grados

de enfriazmiento; porque se hace oue la descarga de por lo
menos uno de dichos eyectores presente la forma de una cor-
tina laminar de enfriador, de seccidn transversal uniforme en
general, en el punto en el que el enfriador entra en contacto
con la pieza, y porque se varia la capacidad de enfriador de
por lo menos uno de dichds-eyectpres con referencia al ofro
eyector cibado para variar el fégimen de enfrisdor de la co-
rréspondiente mitad de la pieza, a fin de igualar sensible-~
ﬁenté el grado de enfriamiento de ambas mitades.

2. Un método segin la reivindicacidén 1, caracteri-
zado porque el eyector tiene un orificio de descarga en
forma de cortina laminar de enfriador de seccién transversal
uniforme en general en dicho eyector iﬁferior. N

3. Un método segin la reivindicacién'e, caracteri-

¥

zado por la disposicidén de un nlmero de eyectores a ambos
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“ lados de dicho recofrido para las citadas superficies supe-"

rior e inferior de la pieza, a fin de efectuar dicho en-
frlamlento, y por la disposicién de dichos eyectores para
enfriar la mitad inferior de la pieza ﬁe nodo gue se aﬁmente
el grado de enfrlamlento de la witad inferior en compara-;
cién con el grado de enfriamiento de 1a mitad superior de

la pieza.

4, Un método segln la reivindicacibn 2, carac-
terizado porque se determina toda diferencia entre las tem-
peraturas .de la superficie superior y ié inferior de la
piezé ¥ porque de acuerdo con dicha determinacidn se ajusta
la salida dé por lo menos uno de tales éyectores para igua—'
lax sensmblemente los regimenes de. enfrlamlento de las ci-
tadas mltades superior e inferior. ,‘ '

' ' 5. Un método segln la reivindicacién 2, carac—
terizado porque se hace que 1las descargas de dichos eyec—
tores'superiores e inferiores presenten la forma de una
cortina léminar de enfriador’de seccién transversal rec-
téngular, en el punto en el que el enfriador entra en conbac-
to con la pieza. a | e )

6. Un método segin la reivindicacidn 5, caracteriza.
do porgue se hace qué 1la descabéa de Eicho gyector superior
se dirija perpendicularmente a la superficie adyacente'de
la éieza en movimiento y que la descarga de dicho eyector
inferior se dirija inclinhada ?eSpecto'a la citada perpendicular

4
en una direccidén del movimiento de la pieza. '
. 7. Un método segln la reivindicacidén 5, carac-

terizado porgue se varia el grueso del corte transversal de

la cortina de enfriador de dicho eyector inferior, para

v

variar el régimen.de enfriador de la mitad inferior de la
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citada pieza, én cgﬁparacién cbn el grado de‘enfriamiehto.
de su mitad superiof. | ' _

‘ 8. Un aparato para llevar a cabo el método de las
reivindicaciones la 7, caracterizado por la existencia de 6réaﬁos es-
paclados entre si destinados a suu sentar la superflcle in-
ferlor de dicha pieza mlentras se encuentra en la ¢itada po-
sicidn asumlda; unos eyectores superlor e 1nfer10r de en-
friadof,dispuestos a lo largo del citado trayecto, de modo
éue la pieza, mientras se encuentra asi sustentada, pasa en-
fre ellos para someter las correspondientes mitades superior
e inferior de la pieza ar énfriamiento, durante él cual las
ﬁitades suéerior e inferﬂor enfriadas de lea pieza, preéeﬂQ'

tan diferentes grados de - enfrﬂamlento- un medlo para hacer

que 1a descarga de por 10 menos uno de dichos, eyectores pre~

sente la forma de una cortlna laminar de enfrmador, de ﬂorte

transversal uniforme en general, en el punto en el que el

-énfriador entra en contacto con la pieza; y un medio para

?ariar la capacidad de eﬁfriador en por lo menos uno de di-
chos eyectores, para variar el régimén del enfriador de su
correspondiente mitad a fin de igualar sensiblemente los
grados de enfriamiento de ambas mitades. |

9 Aparato segun la reivindicacidén 8, caracteri-

’

Zado,porque el eyector que tiene une descarga en forma de
cortina Jaminar de enfriédor de corte transversal uniforme

e¢n general es el citado eyecbor inferior.

.

10. Un aparato sewun la r91V1ndlcaclon 9, carac-

terlzado porque comprende un medio para, dlsponer un ndwero

de eyectores a ambOQ Jadoo ﬁel cmtado rpcorrldo para dlcbd

-superflcles supcrlor e 1nferlor de la pieza, a fln de

efectuar el menciovnado enfrlamlento, ¥y un medlo para montar

A e e e Cmeae .. - © e e g
- v R T o

.
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dichos eyectores a fin de.énfriar la mitad inferior de la

- o

pieza de modo que se aumente el grado de enfrlamlento de

la mitad inferior en comparaclon al grado de enfr1am1ento

ELARE A S gL £

de la mltdd superlor de la pieza.

s

i '5 . 1l. Un aparato segin la re1v1nd1caclon 9, carac~
E -
: terizado porque comprende un medio para determlnar toda

N diferencia qQue se produzca en las temperaturao’de las super-

ficies superior e inferior de la pieza, y un medio para ajusta:
4 : la salida de por lo menos: uno de dichos eyectores, a fin de

. .10 1gualar sens1b1emente los reglmenes de enfrlamlento de

dichas mitades superlor e inferior. iiA

3
'

ey
.

o XIS
M

o : C © '12. Un aparato segln la reivindicacidén 10, carac-

.ﬁerizado porque comprende un medio para hacer que la descarga

. v oo

o
’

. de dichos eyectores superior e inferior preséﬁté:la forma

onsis

LY '.-
3
An

. de una cortina 1aminar de'enfriador de corte transversal rec-

5

E AV e

tangular, en el punto en el que el ent riador:entrq en con-
tacto con la pieza. { . T

<

g e g

13. Un aparato segun la ne1v1ndlcaclon 12 carac— .

RN

termzido porgue ocmprendo un medio para haccr que la des-—
<20 carga del referido eyector superior se dlrlaa perpendmcular-

mente a la superficie adyacente de la pieza en movmmlento, ¥y

B vt e TR v

~un medio para hacer que la descarga de alcho eyector inferior

se dmrmaa inclinada recpecto a la indicada perpendlcular, en

una dlr60016n del mOVlmlento de la pieza.

g .25 : - . 14, Un aparato uesun la re1v1ndlcaclon 12, carac-

terlaado porgue comprende un med:o para varlar el grueso del
e ;jﬂ;_,,_ o corte transversal de dlcha cortlna de enfriaﬁor del menclo—

nado eyector 1nferlor, para vaflar el régimen de enfrlador

. .
AN v . o e w i
Vel N .« v e - - ..

ST .. de la mitad inferiox de d ha pleza en comparaclon al

grado de enfrlamlento de su mitad superior, e e

B i T Y SR T E LI T
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15 Se relv1ndlca por ultlmo como objeto sobre el
que, ha de recaer la Patente de Invenc.t.on que se solicita: UN
METODO Y SU CORRESPONDIENTE APARATO PARA ENFRIAR UNA PIEZA
METALICA ALARGADA, CALIENTE.
5 ~ Todo confqrme queda deséito ¥y reivindicado en la
presente memoris deécriptiva que consta de diecisiete pigi-
ﬁas mecanografiadas y dibujos que se acompafian.
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