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1.
Sn las acerías convencionales* el acero es generalmen­

te laminado en forma de largas tiras dotadas de una sección - 
transversal particular* obtenida mediante selección de una for 
ma particular de cilindro usado para configurar el metal* las 

5. tiras de metal* que pueden tener una longitud superior a 91,5 
metros, salen ordinariamente del cilindro final a una elevada 
temperatura* Hiede establecerse un equipo para transportar di-

v
ciias tiras metálicas dentro de la acería para su ulterior ela­
boración* Comunmente se usan lechos de enfriamiento para trans 

10*- portar aquellas tiras lateralmente a la dirección de desplaaa- 
miento de las mismas desde los cilindros e igualmente para per 
mitir el enfriamiento por aire de aquellas mientras son trans­
portadas a través del citado lecho* Convencionalmente* se dis­
pone una plataforma de inserción para recibir las tiras metáli 

15* cas del tren de laminación* Puede disponerse un mecanismo im­
pulsor en la plataforma de inserción para transferir las tiras 
sobre' el lecho de enfriamiento. Después de desplazarse las ti­
ras a través del lecho de enfriamiento, pueden transferirse me 
diante barras de arrastre a una plataforma de salida para su - 

20. ulterior tratamiento.
. Un objeto de la invención es el de proporcionar un apa 

rato para enfriar tiras metálicas calientes en las acerías^
Otro objeto es el de proporolonar un lecho de enfria­

miento utilizable para recibir y transferir una sola tira o - 
25* dos simultáneamente»

Otro objeto de la Invención es el de proporcionar un — 
lecho de enfriamiento que pueda recibir y. transferir dos tiras 
simultáneamente sin interferencia con tiras subsiguientes.

Otro objeto es el de proporcionar un nuevo y perfeccio 
30* nado aparato para suministrar tiras metálicas alargadas ,a un -



2.

lecho de enfriamiento de un solo lado desde un par de posicio 
nos de entrada.

Otro objeto es el de proporcionar medios para transió 
rir simultáneamente un par de tiras metálicas a un lecho de ** 

5. enfriamiento de un solo lado en el que no se produce ninguna 
interferencia con tiras subsiguientes#

Otro objeto es la provisión de un conjunto de lecho - 
de enfriamiento con medios para apilar una serie de tiras me­
tálicas alargadas» para su transporte simultáneo a través del 

10* lecho y para desapilarlas en el extremo de descarga del lecho» 
Otro objeto es el de proporcionar un conjunto de le­

cho de enfriamiento y de desplazamiento lateral de tiras met£ 
licas alargadas» capaz de desplazar lateralmente una sola ti­
ra o un par de ellas en cavidades separadas del citado lecho» 

15. otro objeto es la provisión de un lecho de enfriamiea
to en el que el desplazamiento de las tiras se efectáa a tra­
vés de una sola cavidad o de cavidades alternas de tal lecho* 

Otro objeto es la provisión de un nuevo y perfección^ 
do mecanismo para ordenar un grupo de tiras en el extremo de 

20» descarga de un conjunto de lecho de enfriamiento*
Estos y otros objetos y ventajas de la presente Inven 

ción resultarán más evidentes oon la siguiente descripción» - 
considerada en relación con los adjuntos dibujos.

En general» la invención comprende una plataforma sa- 
25» perior de inserción de tiras y otra inferior y un mecanismo - 

impulsor a cada nivel para transferir tiras metálicas a cavi­
dades de retención superiores e inferiores* respectivamente.
Se dispone un lecho de enfriamiento del tipo de dientes de - 
sierra» que puede utilizarse selectivamente en un modo de ca- 

30. rrera simple para manipular tiras simples desde la' cavidad 'de
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retención inferior, o en un modo de carrera doble para trans­
ferir tiras metálicas desde las cavidades de retención supe­
riores e inferiores simultáneamente,' Se disponen medios para 
seeuenciar el bastidor de transporte móvil del lecho de en—  

5* friamiento, de manera que las tiras puedan ser retiradas sin 
interferencia con tiras subsiguientes. También se dispone un 
mecanismo agrupador para apilar automáticamente tiras de ace­
ro planas en la cavidad de retención inferior antes de su —  

transferencia al lecho de enfriamiento, asi como un mecanismo 
10, desagrupador automático en el extremo del citado lecho para - 

desagrupar las tiras apiladas y transferirlas a unas barras - 
de arrastre para su retirada a una plataforma de salida.

Xa figura 1 es una vista en planta esquemática de un 
lecho de enfriamiento de acuerdo con la invención*

15* la figura 2 es una vista en alzado lateral,, con par­
tes interrumpidas* del conjunto impulsor mostrado en la figu­
ra 1,

la figura 3 es una vista en planta superior ae la por 
cióh del aparato que 3e ilustra en la figura 2,

^  figura 4 es una porción fragnentaria del aparato — 
mostrado en la figura 2, que ilustra el funcionamiento del me 
canismo agrupador,

las figuras 5 y 6 son vistas fragmentarias que ilus­
tran el funcionamiento de las barras de transporte móviles dril 

25. lecho de enfriamiento^

fes figuras 7 y 8 son vistas fragmentarias que ilus­
tran el funcionamiento del mecanismo ordenador,

fes figuras 9a—98 y 9i~9p ilustran esquemáticamente — 
el funcionamiento de la porción impulsora del aparato mostra— 

30, do en la figura 1, y la figura 9h ilustra esquemáticamente tai
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control para efectuar la operación ilustrada en las figuras —

9a-9g y 9i-9p.
la figura 1 ilustra esquemáticamente un aparato de en 

íriaraiento 10 que puede asociarse a un tren de laminación de 
5, acero 12* Este tren 12 puede adaptarse para descargar una prî  

mera tira continua metálica 14 y una segunda tira análoga 15»! 
ambas configuradas con la deseada sección transversal por el 
tren laminador 12* las tiras 14 y 15 pueden pasar a travós de 
cizallas volantes 17 y 18, respectivamente, en las que son —  

10. cortadas en las deseadas longitudes* Tal como apreciarán los 
expertos en la materia* las cizallas volantes son dispositi­
vos bien conocidos, adaptados para cortar tiras mientras se - 
hallan en movimiento* las tiras 14 y 15 pueden dirigirse des­
de el tren de laminación 12 a lo largo de un conjunto inferior 

15. de cilindros de salida 20 y de un conjunto superior de cilin­
dros análogos 21, respectivamente, que dirigen tales tiras 14 
y 15 hacia el aparato de enfriamiento 10. EL tren de lamina­
ción 12, las cizallas 17 y 18 y los cilindros de salida 20 y  
21 son bien conocidos en la tócnica y por consiguiente no ne- 

20* cesitan ser ilustrados o descritos con mayor detalle.
El aparato de enfriamiento 10 comprende en general un 

conjunto insertor 25, un conjunto impulsor 26, un lecho de en 
friamiento 27, un conjunto de barras de arrastre 29 y una pía 
taforma de salida 30* EL conjunto impulsor 26 recibe las ti—  

25* ras 14 y 15 y las transfiere al lecho de enfriamiento 27* EL 
conjunto impulsor 26 incluye en general porciones inferior y 
superior 31 y 32, cada una de ellas provista de conjuntos de 
rodillos insertores 35 y 36, respectivamente, que están en - 
alineamiento general con los rodillos de salida 20 y 21, res-

30, pectivamente, para recibir las tiras 14 y 15. Ies porciones -
* - > *•



superior e inferior* respectivamente, incluyen una placa im­
pulsora 38 y 39, dispuestas también adyacentemente a sus aso 
ciados rodillos insertores 35 é 36 funcionando cada placa im­
pulsora para transferir tiras al conjunto de transferencia 27 
del lecho de enfriamiento de la manera que se describirá má» 
adelante. la placa impulsora inferior 38 puede estar dividida 
en una serie de secciones 38a~38h y en una sección extendida 
38i, cuya finalidad se describirá luego. Análogamente, la pía 
ca impulsora superior 39 puede estar dividida en secciones - 
39a-39c y en una sección extendida '39d« las placas impulsoras 
38 y 39 funcionan para transferir las tiras 14 y 15 desde los 
rodillos 35 Ó 36 al lecho de enfriamiento 27.

Este lecho de enfriamiento 27 incluye una serie ae t» 
rras de transferencia ranuradas estacionarias y móviles alter 
ñas 41 y  42, que se extienden en general perpendicularmente a 
la dirección de movimiento de las tiras a lo largo del conjun 
to de inserción 25* las barras móviles 42 sirven para trans­
portar tiras desde el conjunto de inserción 25 paso a paso en 
tre las barras estacionarias 42 y a través del conjunto de le 
cho de enfriamiento 27 a un conjunto convencional de barras - 
de arrastre 29 para su retirada a una plataforma convencional
de salida 30, que transporta las tiras para su ulterior trata 
miento*

ÜJal como se describirá luego más detalladamente, se - 
dispone un mecanismo agrupador 80 (figura 2) debajo de la pía 
Ca impulsora 38 para apilar un numero preseleccionado de ti­
ras planas antes de su desplazamiento a través del lecho de - 
enfriamiento 27. Asimismo, se dispone un ordenador de grupos 
251 (figura 7) entre el extremo de descarga del lecho de en­
friamiento 27 y ol conjunto de barras de arrastre 29" para re-'
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tirar individualmente las tiras planas dispuestas en un grupo 
sobre el lecho 27 y para descargarlas en el conjunto de barras 
de arrastre.

los detalles específicos del conjunto impulsor 26, el 
5. conjunto de transferencia 27 del lecho de enfriamiento y sus 

componentes asociados se describirán seguidamente con detalle 
con adicional referencia a los dibujos* EL conjunto insertor 
25» el c onjunto de barras de arrastre 29 y la plataforma de - 
salida 30 pueden ser de cualquier diseSo bien conocido y no - 

10* precisan de una descripción detallada.
Con referencia ahora a la figura 2, el conjunto inser 

tor 25 incluye, como puede verse, un bastidor 45, que sostie­
ne una serie de impulsores primarios 46 para accionar los ro­
dillos 35 y 36* Cada impulsor primario 46 puede tener un pri- 

15. mer árbol de transmisión 47 al que puede fijarse uno de los - 
rodillos insertores superiores 36 y un segundo árbol de trans 
misión 48 extendido desde su extremo opuesto para accionar —  

uno de los rodillos insertores inferiores 35* Más específica­
mente cada rodillo insertor 35 está fijado a un extremo de un 

20. árbol 50 que está rotatoriamente montado en el bastidor 45 —  

mediante adecuados cojinetes 51 y 52. El extremo opuesto de - 
cada árbol 50 puede acoplarse adecuadamente a su asociado ár­
bol de transmisión mediante una correa 53 que se extiende aire 
dedor de una primera polea 54 fijada al árbol 50 y de utfa se- 

25. gunda polea 55 fijada al árbol de salida 48 de un impulsor p**i 
fflario. Cksno se ve en la figura 2, los ejes de rotación do los 
rodillos 35 y 36 están inclinados hacia abajo en dirección, al 
lecho de enfriamiento 27, de manera que las tiras metálicas - 
que pasan a lo largo de los rodillos superiores o inferiores 

30. 35 ó 36 tiendan a desplazarse lateralmente-hacia el lecho do i



7*
enfriamiento 27 tejo la influencia de la gravedad. las placas 
impulsoras inferior y superior 38 y 39 están colocadas respe<í 
tivamente Junto a los extremos deprimidos de los rodillos 35 
y 36 y cada una de ellas se extiende! longitudinalmente en una 

5* dirección generalmente paralela a la dirección de movimiento 
de las tiras a lo largo de los rodillos 35 y 38* Se comprende^ 
rá que, aunque se hace r eferencia a las placas 38 y 39, la sá̂  
guíente descripción de las placas y de sus respectivos conjun 
tos elevadores sera aplicable a eada una de las secciones 38a 

10. -38i y 39a-39d. La superficie superior de las placas impulso­
ras 38 y 39 está también inclinada hacia abajo en dirección - 
al lecho 27 con un ángulo de inclinación sensiblemente igual 
al ángulo con que se hallan inclinados los rodillos 35 y 36. 
La placa impulsora inferior se muestra en la figura 2 dotada 

15¿ de una sección transversal generalmente en forma de TJ inver­
tida. EL fondo abierto de la placa 38 puede sostenerse por 
dio de una viga 56 en I u otro miembro de soporte similar. La 
placa 38 y la viga 56 en I se acoplan para un movimiento al­
ternativo vertical mediant^in conjunto elevador 57 que puede 

20# incluir barras de conexión verticales 58, articuladamente co­
nectadas a un brazo de una palanca acodada 59 articuladamente 
montada entre sus extremos por un pasador 60 y cuyo otro ex­
tremo se conecta articuladamente a una barra longitudinalmen- 
te móvil 61, Se apreciará que el movimiento de la barra 61 en 

25* una primera dirección perpendicular al plano de la figura 2 - 
girará a la palanca acodada 59 en una primera dirección para 
elevar la placa 38 desde su posición mostrada con trazado con 
tinao a su posición ilustrada por líneas discontinuas, mien­
tras que á. movimiento de retorno de la barra 60 devolverá la 

30. placa 38 a su posición original* La plaoa elevadora 39 é's aná



logaraente sostenida para sa movimiento alternativo por un con 
junto elevador 64 similar al descrito en relación con la pla­
ca 38. Se apreciara que cada una de las secciones da placa 38a 
-38i y 39a-39d ha de estar provista de un conjunto elevador - 
individualmente accionable 57 ó 64# de manera que dichas pla­
cas puedan moverse alternativamente en grupos mientras otras 
se mantienen estacionarias, tal como se describirá más adelan 
te*

las plaoas 38 y 3$ se muestran en la figura 2 en sus. 
posiciones más bajas* en cuyo punto sus superficies superior- 
res inclinadas están en alineamiento general con las porcio­
nes más altas e indinadas de las periferias de los rodillos. 
35 y 38* las placas 38 y 39 son desplazables por conjuntos , - 
elevadores 57 y 64 a un límite superior extremo de desplaza­
miento* como so indica por líneas discontinuas* o a una posi­
ción. intermedia*

ÜJal como se ve tambión en la figura 2* el oonjunto im 
pulsor inferior 29 incluye una muesca de retención 70 que coĝ  

prende una sección en forma general ae I en sección vertical* 
con un largo ramal 71 inclinado en general hacia abajo en di­
rección al lecho de enfriamiento 27* y con un ramal corto 72 

extendido en general hacia arriba* ha muesca de retención 70 
está situada de manera que su ramal inclinado 71 está general 
mente alineado con la superficie superior de la placa impulso, 
ra 38 cuando ésta se halla en su posición más elevada 67, En 
consecuencia, cuando la placa impulsora 38 está en su posi­
ción mas baja y se deposita una tira en la plataforma de in­
serción a lo largo de los rodillos inferiores 35* dicha tira, 
se desplazará lateralmente desde el rodillo 35 a la superficie 
superior de la placa 38# debido a la inclinación de, estos '-—o*
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miembros. Esto iniciará también la acción deslizante que co­
mienza a refrenar la tira desde su máxima velocidad alcanzada 
sobre los rodillos 35* Xa tira puede transferirse luego a la 
muesca de retención. 70 accionando el mecanismo elevador 57ípa 

5* ra elevar la placa 38 a su posición mostrada con líneas conti 
rúas en la figura 2, tras lo cual dicha tira puode moverse li_ 
brómente sobre la superficie 71 de la cavidad 70, donde se ■ - 
deslizara hasta detenerse. la transferencia de la tira al le­
cho de enfriamiento 27 puede efectuarse entonces de la manera 

10. que se describirá más adelante» El ramal corto 72 de la mues­
ca de retención 70 es solidario de las barras de transporte - 
estacionarias 41. El conjunto impulsor superior 28 tiene una 
muesca, de retención análogamente construida 73» que presenta 
un ramal largfcr 74 inclinado hacia atajo, que termina en un ra 

15* mal corto 75 extendido hacia arriba y colocado de manera que 
el ramal inclinado 74 está en alineamiento general con la su­
perficie superior do la placa superior 39 cuando esta última 
se encuentra en su posición mas elevada, mostrada con líneas 
discontinuas. Asi* una tira dispuesta sobre los rodillos in—  

20. sertores superiores 36 puede; „ transferirse a la muesca de re­
tención superior 73 de manera similar a la descrita a propósi 
to de la muesca de retención inferior 70.

las figuras 2 y 4 muestran el conjunto impulsor 26 do 
tado de un neoanismo agrupador 80 destinado a apilan tiras —  

25. planas en la cavidad de retención inferior 70. Aunque se mués 
tra solo un mecanismo 80, se comprenderá que puede espaciarse 
una serie de ellos a todo lo largo del conjunto impulsor 26 - 
para su funcionamiento simultáneo'. Gomo se ve en la figura 2, 
el mecanismo agrupador 80 comprende en general un impulsor - 

30. primario 82 que acciona a un conjunto de émbolo.agrupador 03



a través de un,'-.varilla je accionador 84* El conjunto de émbolo 
83 es movido alternativa Jf verticalmente a través de abertu­
ras 85* formadas en la cavidad de reteneién inferior 70 para 
mover una cabeza de émbolo 88 b a d a  su acoplamiento oon suce­
sivas tiras planas 86 que se disponen sucesivamente en la ca­
vidad de reteneién 73 de la manera anteriormente explicada. - 
Cuando se recibe una tira 86 en la cavidad 73* se orienta en 
general con su lado transversal más largo en contacto con la 
superficie 74* como se muestra por las líneas discontinuas de 
la figura 2* Al moverse alternativamente el conjunto de émbolo 
83* la cabeza 85 establece contacto con la tira 86 en un lt*—  

gar descentrado para inclinar ésta áltima a su posiatén de —  

canto mostrada con líneas continuas en la figura 2# $al como 
se describirá luego más detalladamente* el conjunto de émbolo 
gira en la direccién de las agujas del reloj segén se observa 
en la figura 2* de manera que al disponerse cada sucesiva tiza 
86 en la cavidad 70* la cabeza del émbolo se bailará en tma - 
posidén de acoplamiento a una correspondiente porcién de car* 
da una para inclinarla hacia una pila* con todas las tiras •* 
orientadas al modo de la tira inicial 86.

En la versién preferida* cada conjunto agrapador in­
cluye un par de conjuntos de énbolo 83* cada uno de ellos aeo 
piado al motor 82* de los que sélo se muestra uno en la figu­
ra 2. A tal fin* el motor 82 tiene un árbol de salida 86 co­
nectado mediante el acoplamiento 87 al árbol de entrada 83 - 
de un conjunto de engranaje reductor 89, que a su vez tiene - 
un par de árboles de salida 90 (de los que solo se ve uno en 
la figura 2) que se extienden en alineamiento axial desde sus 
lados opuestos y en general perpendicuiannente respecto al eje 
del árbol de entrada 88. Cada árbol de salida.v'90 acciona uno ,
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de los conjuntos do embolo a través de- uno de un par de Idén­
ticos conjuntos de conexión 84. Como estos conjuntos 84 y los 
conjuntos de émbolos agrupadoras 83 son idénticos para cada mi 
tad del par* solo se muestran y describen el varillaje o eone 

5. xión 84 y el conjunto de émbolo 83 accionado por el árbol de 
salida 90, SI conjunto dd :cnnexién 83 incluye una palanca acó 
dada radialmente extendida 92 adecuadamente acoplada para su 
rotación con el árbol 90» Un pasador 94 se extiende desde «nq 
adecuada abertura de la palanca acodada 92* con el eje del ci

r

10. tado pasador generalmente paralelo y desplazado respecto al - 
eje del árbol 90» SI pasador 94 se extiende a través de una _ 
conexión de barra 95 quejpuede estar adecuadamente apoyada pa­
ra su rotación sobre el pasador 93 por medios tales como coji 
notes 96, Una barra conectora 97 puede fijarse por un extremo 

15» a la conexión 95 y se extiende radialmente desde el pasador — 
94 bacía el conjunto de émbolo agrupador 83, teniendo una hor 
quilla 98 conectada a su otro extremo* Se apreciará por con­
siguiente que al girar el árbol 90 y la palanca acodada 92* 2a 
conexión 94 apoyada sobre el pasador 93 y la barra 97 se move 

20# rá alternativamente accionando al conjunto de émbolo agrupa—  
dor 83 de la manera que se describirá más adelante.

Con referencia también a la figura 2, el conjunto de 
émbolo agrupador 83 incluye una barra agrupadora 101 extendi­
da en general verticalmente* que lleva fijada a su extremo su 

25. perior la cabeza de émbolo 85 y que se coneota articuladamen­
te en su extremo opuesto a un brazo de una palanca acodada - 
1.03 en forma de 1* asegurada a un árbol agrupador 104 horizon 
talmente extendido que pueda apoyarse articuladamente en coji 
netes no mostrados. SU otro ramal de la palanca acodada 103 se 

30» extiende radialmente desde el árbol 103 para su'cogexióji ar.ti



culada en su extremo remoto;1 a l a  barra conectora 97* Entre ­
la cabeza de émbolo 85 y la palanca acodada 103* la barra —r 
agrupadora 101 pasa a través de un collar de guía 112 que se 
apoya articuladamente en los pasadores 113 entre un par de — • 

5, placas paralelas y verticalmente orientadas 1T4, fijadas á un 
árbol de ajuste generalmente horizontal 115* articuladamente 
montado y situado en general por encima y paralelamente al ár 
bol agrupador 104» los ejes del árbol de ajuste 115 y del ár*» 
bol agrupador 104 son también generalmente paralelos a los - 

10* ejes de los pasadores de articuladén 113* pasadores de cono— 
xién 106 y 110» pasador 94 y árbol de salida 90 de la caja de 
engranajes 89* Se comprenderá por consiguiente que al girar - 
el árbol de salida 90* causando el movimiento alternativo de 
la barra de conexién 97* la palanca acodada 103 se moverá tam 

15, bicá alternativamente alrededor del árbol agrupador 104* de­
terminando el movimiento alternativo de la barra agrupadora - 
101 y de la cabeza de émbolo 100, mientras la barra 101 es —  
guiada por la conexién deslizante en el collar 112*

Oano se muestra en la figura 2* el conjunto agrupador 
20, se ilustra con líneas continuas en su poslcién no extendida* 

Iras una rotacién de 1800 del árbol de salida 90* la cabeza - 
de émbolo 100 avanzará a la posicián indicada por líneas dis­
continuas, causando asi la rotacién de 900 de la tira 86 mos­
trada también con líneas discontinuas, alrededor de su eje —  

25* longitudinal en la cavidad de retencién 70* a ía posiciéa de. 
canto que se indica con líneas continuas* Para reorientar el 
conjunto de émbolo 83 para sucesivas tiras 86, el mecanismo - 
agrupador 80 está provisto de un conjunto de ajuste 120 mos­
trado en la figura 4* Este conjunto de ajuste 120 incluye una 

30* placa de ajuste generalmente vertical 122 fijada al arijo! de-

12,
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ajuste 115. la placa de ajuste 122 puede girar a través de una 
serie de posiciones mosteadas con líneas continuas y disconti 
nuas en la figura 4» de la manera que se describirá más ade­
lante* para ajustar la posicién angular del árbol de ajuste «* 

5* 115* desplazando asi al collar 112 y cambiando el ángulo de -
orientacién del árbol agrupador 101 dotado de movimiento al­
ternativo» la placa de ajuste 122 puede desplazarse entre »r»ft 
serie de posiciones sucesivas mediante una cremallera de en­
granaje arqueada 125 fijada a la parte inferí.or de la placa * 

10* de ajustar 122 y que se acopla a un piñén 126 fijado a un ár­
bol horizontal 127 rotatoriamente apoyado en cojinetes 128* «* 
EL árbol 127 es puesto en rotacién por medio de un cilindro - 
ajustador 130 que tiene un árbol extensible 131 que se acopla 
a una placa radialmente extendida 133 fijada al árbol 127 a • 

15# través de un conjunto 135 de horquilla y pasador fijado al ex 
tremo del árbol 131 del cilindro* EL propio cilindro 130 pue¿ 
de apoyarse para un movimiento articulado mediante pasadores 
de artieulacién 137 generalmente horizontales y sostenidos en 
soportes verticales y espaciados 138* Pueden disponerse unos 

20*\ medios de control* no mostrados* para extender sucesivamente 
el árbol 131 del cilindro de manera escalonada a serie —  

de posiciones diferentes* girando así al árbol 12? y al engra 
naje 126. Esto determina el desplazamiento de la cremallera - 
125* fijada a la placa de ajuste 122* a lo largo del piñén ~ 

25. 126, girando así al árbol de ajusto 115. Cambiando la posición
angular del árbol de ajuste 115, varia también la posicién ¿a 
collar 112, de manera que se produce el desplazamiento de la 
barra agrupadora 101 y de la cabeza de émbolo 100 a lo largo 
de diferentes trayectorias angularmente extendidas, por lo —  

30. que la citada barra 101 puede actuar sobre ti^ás sucesivas —



14*
para formar una pila ele ellas en la cavidad de retención 70* 
Un segundo cilindro 145 está apoyado por los pasadores de ar­
ticulación 146 y tiene su árbol 147 articuladamente conecta­
do a la placa de ajuste 122 por medio del conjunto 148 de hor 

5, quilla y pasador. El cilindro 145 puede disponerse para devol 
ver la placa de ajuste 122 a su posición de partida* de mane­
ra que puede utilizarse un cilindro de ajuste 130 de acciona­
miento simple. Aunque no se muestra el control para el conjun 
to apilador, se apreciará que puede presentar cualquier forma 

10. tal como un elemento que detecte el momento en que una tira - 
ha quedado en reposo en la cavidad 70 y que proporcione una — 
señal para energizar el motor 82 durante una sola revolución, 
del acoplamiento de barra 95 para mover el conjunto de émbolo 
83 a través de un ciclo. Un interruptor limitador, no mostrá­

is» do, puede acoplarse al pasador 94 para accionar el sistema —  

eirouital después de cada revolución del pasador 94, a fin de 
reajustar el motor 86 y adelantar el cilindro de ajuste 130 a 
su siguiente posición.

EL lecho de enfriamiento 27 es en general del tipo do 
20. tado de una serie de barras de transferencia ranuradas y esta

** .WM

cionarias 41 para sostener tiras y de una serie de barras de 
transferencia ranuradas y móviles 42 intercaladas entre las - 
barras estacionarias 41. Mas específicamente, como se ve en — 
las figuras 2 y 3, el lecho de enfriamiento 27 incluye en ge- 

25. neral una serie de barras de transferencia espaciadas entre — 
sí, paralelas, horizontalmente extendidas y ranuradas o en —  

dientes de sierra, fijadas en su posición mediante montaje en 
una viga 155. Una serie de transferencia móviles -
42 análogamente configuradas» se interpone entre las barras - 
de transferencia fijas 41, paralelamente a ellass las barras .



41 y 42 se extienden entre el conjunto impulsor 26 y el con­
junto de barras de arrastre 29 para transportar tiras metáli­
cas desde la plataforma di inserción 25 al citado conjunto 29 
de barras de arrastre, los extremos de la barras de transfe­
rencia fijas 41 están fijados a la cavidad de retención infe­
rior 70» mientras que en las cavidades de retención inferio­
res y superiores 70 y 73 se disponen unse ranuras 156* en ali­
neamiento con las barras de transferencia móviles 42* de mane 
ra que estas últimas pueden desplazarse libremente a través — 
de las tiras metálicas y recogerlas de las cavidades de reten 
eión 70 y 73 sin interferencia».

EL mecanismo destinado a mover alternativamente las — 
barras de transferencia mótiles se muestra en las figuras 5 y 
6* En general el mecanismo destinado a mover la barra trans­
portadora móvil 42 incluye un primer conjunto trasladador 157 
para mover dicha barra horizontalmente, un segundo conjunto - 
trasladador 158 para moverla verticalmente y un conjunto con­
mutador 159 (figura 6) para ajustar la componente horizontal 
de dicho movimiento entre una primera distancia y una segunda 
sustancialmente doble que la primera.

Con referencia ahora a la figura 5, el mecanismo acedo 
nador para la barra transportadora móvil 42 puede incluir un 
par de motores 160 axialmente alineados a lados opuestos de - 
una caja de engranajes 161 y acoplados a sus árboles de entra 
da por medios convencionales, itales como los acoplamientos — 
162. Da caja de engranajes 161 está adecuadamente sostenida &  

bajo de las barras de transferencia 41 y 42 y tiene un primer 
par de árboles de salida 165 horizontales y axialmente ai-!noa 
dos para accionar un par de varilla jeÍ3 de elevación1'y desceña- 
so 167 acoplados a las barras de transferencia móviles 42 y -



te;

que forman parte del primer conjunto de traslado 157» y un 
gundo par de árboles de salida horizontales y axialmente a Ü »  
neafios 166 para accionar un varillaje atravesador 168, que es, 
tán también acoplados a las barras de cremallera móviles 42 y 

5, forman parte de los segundos medios traoladadores 158* '
Como los varillajes de elevación y descenso 167 aco­

plados a cada lado de la caja de engranajes 151 son idénticos, 
sólo os preciso describir uno con detalle, Tal como se ve en 
las figuras 5 y 6, el árbol de salida 165 tiene una palanca » 

10. acodada 170 excéntricamente montada y fijada al mismo. Un ár­
bol 171 se extiende desde la palanca acodada 170 con su eje — 
generalmente paralelo al del árbol 165 y está rotatoriamente 
conectado a una barra elevadora 172 extendida en general hori, 
zontalmente* que se extiende perpendicularmente a las barras 

15# 4 1 y 4 2 d e l a  plataforma de enfriamiento 27 y puede pasar por
debajo de una serie de dichas barras. En el punto en que la *► 
barra elevadora 172 pasa por debajo de las barras móviles 42, 
puede montarse articuladamente una palanca acodada 174 sobre 
un pasador horizontal 175 que se extiende en general perpendi 

20* cularraente al eje de la barra elevadora 172* Tin ramal de la »
palanca acodada 174 se extiende verticalraente hacia abajo dea 
do el pasador 175 y se conecta articuladamente a la barra ele 
vadora 172 mediante un pasador 176 cuyo eje es generalmente * 
paralelo al del pasador 175* EL otro ranal de la palanca acó» 

25. dada 174 se extiende en general horizontalmente y termina en.' 
un punto situado debajo de la barra 42, donde se acopla median 
te la conexión 177 a la superficie inferior de una viga hori­
zontal 180 extendida en general paralelalmente a la barra de 
transferencia móvil 42. la -viga 180 sostiene a la barra de —  

30. transferencia móvil 42 sobre un rodillo horizontal 182 qua r



está rotatoriamente sostenido sobre la viga 180 entre ramales 
183 extendidos en general verticalmente y sobre un pasador ho 
rizontal 184 cuyo eje as perpendicular al eje de la barra 42* 
?uade verse por consiguiente que :.al girar la palanca acodada 
t7Q sobre el árbol 175» la barra elevadora 172 será movida ai 
terna ti vamente por debajo del lecho de enfriamiento 27* El mo 
vimiento de la barra elevadora 172 hará girar a su vez a la — 
palanca acodada 172* elevando y descendiendo asi a la viga - 
ISO» que a su vez eleva y desciende a la barra de transieren?» 
cia móvil 42* Esta disposición permite a la barra 172 elevar 
simultáneamente una serie de vigas similares a la 180 por de— 
bajo de otros miembros de cremallera móviles 42* El otro vari 
liaje elevador 167 dispuesto en el lado opuesto de la caja de 
engranajes 161 comunicará análogamente waaa fuerza elevadora 
al otro extremo de la viga 180 en un lugar espaciado* Se com­
prenderá por los expertos en la materia que podría emplearse 
cualquier mecanismo elevador equivalente y similar para ele­
var y descender las barras de transferencia 42*

Con referencia tambión a las figuras 5 y 6* el vari­
llaje atravesador 168 incluye un mecanismo aooionador trans­
versal de cabrera doble 190 destinado a variar selectivamente 
la distancia en que se desplazan alternativamente los miembros 
de cremallera 42 a lo largo de sus ejes longitudinales* El me 
eanismo de accionamiento transversal 190 incluye en general un 
armazón 191 a modo de caja* que se extiende en general horizon 
talmente entre las vigas 180 y se sitúa entre las barras do - 
transferencia 41 y 42 y la caja de engranajes de transmisión 
161* los extremos opuestos del armazón 191 terminan en una - 
porción terminal generalmente triangular 191*. ;deáa.i¿abiemente 
sostenida sobre las vigas Í80 y cada una de las cuales se -



18.
conecta a un varillaje aeeionador transversal 192 acoplado a 
una transferencia móvil 42.

El armazón 190 puede moverse alternativamente a lo — ■ 
largo de su eje longitudinal mediante un varillaje de carrera 

5» corta 195 situado a uno de sus lados* o mediante un varillaje 
de carrera larga 196 situado en su lado opuesto* El cambio en 
tre un modo de funcionamiento de carrera corta a larga se rea 
liza por un mecanismo conmutador 197* Como se ve en la figu­
ra 5* el varillaje aeeionador de carrera corta 195 incluye —  

10. una palanca acodada 200 fijada al árbol de salida 166 de la - 
caja de engranajes t$1* La palanca acodada 200 tiene un árbol 
201 excéntricamente situado* que se apoya articuladamente en 
una barra de conexión 202 conectada a un extremo de una barra 
aceionadora 203 extendida en general horizontalmente. El ex—  

15* tremo opuesto de la barra aceionadora 203 ce acopla mediante 
un conjunto 204 de horquilla y pasador al mecanismo conmuta­
dor 197 fijado al ¡armazón 191*

El mecanismo conmutador 197 incluye un miembro tubu­
lar 208 que se extiende horizontalmente entre los lados del — 

20. armazón 191 y se apoya articuladamentq/en ellos* Ha cilindro *• 
conmutador 210 se extiende transversalmente respecto al miem­
bro tubular 208 y a lo largo del eje longitudinal del armazón 
191 y está articuladamente sostenido en un extremo por un con 
junto 211 de horquilla y pasador a una pieza transversal de - 

25. soporte 213 dispuesta entre los lados del armazón 191. Un ár­
bol extensible 215 se extiende hacia abajo desde el cilindro 
210 hasta un punto situado debajo del miembro tubular 208, **
donde el extremo del árbol 215 se conecta articuladamente a - 
un pasador horizontal 217 extendido entran par de ore jas pa- 

30. ralelas y espaciadas 218, fijadas al miembro 208. El eje del



pasador a© conexión 217 es paralelo al eje del miembro tabu­
lar 208, de manera que al extenderse o retraerse el árbol 215 
¿el cilindro 210, el miembro tabular 208 gire dentro del arma 
zÓn 191* Una placa rectangular 220 está fijada a un extremo - 
del miembro tubular 208 que se extiende fuera del armazén 191 
por el lado adyacente al varillaje accionador de carrera cor­
ta 195* la placa 220 tiene una ranura rectangular formada den 
tro de su periferia y cuyo eje longitudinal 3e extiende en ge 
neral verticalmente cuando el conjunto está en su posicié#, de 
carrera corta* mostrada en la figura 6* tía bloque deslizante 
222 se ajusta dentro de la ranura 221 y se acopla mediante el 
conjunto 204 de horquilla y pasador al varillaje accionador - 
de carrera corta 195* Se verá por consiguiente que al girar - 
la palanca acodada, la barra accionadora 203 se mueve alterna 
tivamente, determinando el accionamiento del bloque 222 con­
tra la placa 220 y por consiguiente el movimiento alternativo 
del armazón 191* Como se ve por las líneas discontinuas en la 
figura 6, cuando el árbol 215 del cilindro se retrae para gi­
rar el miembro tubular 208 a su posición de carrera larga, la 
placa fijada 220 girará 908 para colocar el eje de la ranura 
longitudinal 221 en dirección generalmente paralela a la de — 
la barra accionadora 203, de manera que al moverse alternati­
vamente esta-barra, el bloque 222 simplemente se moverá de mo 
do alternativo dentro de la ranura 221, sin determinar el mo­
vimiento alternativo del armazón 191.

En el lado opuesto del armazón 191 se dispone un sis­
tema de accionamiento idéntico, con la excepción de que el va 
rillaje 196 está excéntricamente montado, de manera que pre­
sente un mayor grado de desplazamiento albernatiyq.,Una placa 
225 está fijada al extremo opuesto del miembro tubular 208 y



tiene «na ranura similar a la 220, con la excepción de que la 
ranura de la placa 225 gira 90® respecto a la de la placa 220, 
Por consiguiente, cuando el árbol 215 del cilindro se extienda 
para permitir un accionamiento por la barra corta 203, la ra-> 
nura longitudinal de la placa 225 se colocará desaeopladamen- 
te respecto al conjunto accionador de carrera larga 196, ocu­
rriendo lo contrario al retraerse la barra 203 para desaco—  

piarse del conjunto accionador de carrera corta 195 y acopla^, 
se al de carrera larga 196,

ha figura 5 muestra el varillaje de conexión transver 
sal 192 que convierte el movimiento alternativo del armazón - 
191 en el movimiento de las barras de transferencia móviles — 
42, El varillaje 192 comprende una barra alargada 230 que es­
tá articuladamente conectada al fondo de la cremallera 42 por 
un pasador 232, El extremo opuesto de la barra 230 está arti­
culadamente conectado a un ramal de una palanca acodada 233 - 
por medio de un pasador vertical 234, mientras que el vórtice 
de dicha palanca 233 está conectado a la viga 180 mediante el 
pasador 235 y el otro ramal de aquella palanca está articula­
damente conectado al armazón 191 por un pasador vertical 235, 
EL movimiento alternativo del armazón 191 hace que la palanca 
acodada 233 gire alrededor déEL pasador 235, determinando así 
el movimiento alternativo de la barra conectora 230 en direc­
ción paralela a la barra de transferencia 42, la conexión de 
la barra 230 a la cremallera 42 a través del pasador 232 cau­
sa el movimiento alternativo longitudinal de la cremallera 42 
sobre los rodillos 182,

3!al como se ve en la figura 2, con el modo de funcio­
namiento de carrera corta seleccionado, y accionando simultá­
neamente el varillaje de accionamiento transversal 168 y el —
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varillaje de elevación y descenso 167# las cremalleras 42 pue 
den moverse alternativamente en un arco, como se ilustra por 
la línea "A**# con lo que se elevarán tiras metálicas desde la 
cavidad de retención 70 y se transportarán a travós del lecho 

5* de enfriamiento 27* Análogamente, para un funcionamiento de oa 
rrara doble, la barra 42 se desplazará por una trayectoria si 
milar a la linea MBW, determinando asi el transporto de las — 
tiras recogidas de las cavidades de retención 70 y 73 a tra­
vés de dos muescas de las barras 41# enligar de una, como en 

10* el modo de funcionamiento de una sola carrera*
13. movimiento alternativo de las barras de transieren 

cía móviles 42 actáa, transportando tiras metálicas a través «■* 
del lecho de enfriamiento 27 a un mecanismo convencional 29 — 
de barras de arrastre, que a su vez mueve las barras o tiras 

15* a una plataforma de salida 30 para transportarlas a sus pun­
tos de elaboración posterior * Un mecanismo ordenador 250, co­
mo el mostrado en las figuras 7 y 8 puede disponerse también 
en el extremo del lecho de enfriamiento 27 para separar auto­
máticamente tiras metálicas, que pueden agruparse por el meca 

20* nismo 80 y transportarse a travós del lecho 27. Generalmente, 
el mecanismo 250 comprende un par espaciado de dispositivos - 
ordenadores idénticos selectivamente utilizablas, de los que 
sólo se muestra uno en las figuras 7 y 8 y que se acoplan a - 
una unidad accionadora convencional (no mostrada) por medio * 

25* de un árbol 258 que se extiende perpendicularmonte al movimten 
to de las tiras a través Sel lecho de enfriamiento 25 y puede 
apoyarse en cojinetes convencionales (no mostrados). Se com­
prenderá que el árbol 258 puede acoplarse a otros mecanismos 
ordenadores situados a lo lárgó ctel- lecho- de.-^nfÁiamieñto 2?, 

3°* 321 mecanismo ordenador 250 >ae; ¡muestra en ia figura



7 incluyendo los brazos ordenadores 265 que están fijados al 
árbol 258, comprendiendo un par de brazos opuestos y radial— * 
mente extendidos, dotados de muescas 267 formadas on sus ex­
tremos por un saliente radialmente extendido 268, las muescas 
26? están en los bordes posteriores de los brazos 26% respeo 
to a su dirección de rotación. Junto a la palanca ordenadora 
265 se dispone un conjunto elevador selectivamente ajustable 
270 que incluye una cavidad ramrada 272 conectada por un pa­
sador 278 a los extremos de un par de palancas espaciadas 273 

articuladamente apoyadas en el árbol 258* Una barra de guía - 
de descarga arqueada 274 está montada sobre las palancas 273 
en relación espaciada respecto a la cavidad ranurada 272 y ex 
tendida en dirección generalmente paralela al desplazamiento 
de las tiras a través del lecho de enfad.aad.ento 27 para guiar 
las tiras sobre el conjunto de barras de arrastre 29, Ufa. tope 
ajustable está constituido por un perno fileteado 280 que se 
extiende a través de una ranura o muesca 272 y establece con­
tacto con el borde superior de la placa 276 en un punto situ^ 
do entre el pasador de articulación 278 y la barra de g H g  ar 
queada 274,

La cavidad ranurada 272 y la barra de guía 274 pueden 
girarse a una posición de funcionamiento* como se ve en la fi 
gura 8* mediante un cilindro aeeionador 282 montado sobre pa­
sadores de articulación horizontalmente extendidos 283* que - 
so apoyan en soportes fijos (no mostrados}:, extendiéndose el 
árbol extensible 285 del cilindro hacia arriba y acoplándose 
a la palanca 273 por medio de un conjunto 286 de horquilla y 
pasador situado entre los extraños de las pal amas 273 y el - 
árbol ordenador 258* Se disponen unos'adecuados medios de con.

«1»
trol (no mostrados) para extender selectivamente el árbol 285



23.
ael cilindro a fin de mover la palanoa 273 desde su posición 
inoperante mostrada en la figura 7 a su posición operante —  

ilustrada en la figura 8. Has específicamente, cuando la mués 
ca 272 ee retrae como se muestra en la figura 8, no obstaculi 

5. zara la transferencia de tiras 289 desde la barra transporta­
dora estacionaria 41 sobre las barras de arrastre §9» Sin; em­
bargó» la extensión del árbol 285 del cilindro hará girar a - 
la cavidad rasurada 272 a través de un arco, colocándola en - 
posición de recepción de un grupo de tiras 290 desde la barra 

10. de transferencia móvil 42* ios brazos ordenadores 265 pueden
girarse entonces moviando las muescas 267 a través del espa__
ció ocupado por la tira inferior del grupo 290 sobre la cavi­
dad rannrada 272, de manera que dicha tira sea retirada del - 
fondo del grupo y avanzada hasta que establezca contacto con

15. la barra de guía incurvada 274, en cuyo punto la tira será__
desviada por dicha barra 274 sobre el conjunto de barras de — 
arrastre 29 para su retirada hacia la plataforma de salida. -
EL brazo ordenador 265 puede girarse en el minero de revolu__
ciones necesaria para retirar todas las tiras del grupo 290.

^on referencia a las figuras 9a—9g que ilustran la se 
cuencia de descarga de productos desde la plataforma inserto- 
ra 25 al lecho de enfriamiento, las placas elevadoras 38 y 39 
.se encuentran inicialmente en posición elevada, de manera que 

■ 01 recibirG0 el producto (A por ejemplo en la figura 2) del - 
25. tren de laminación 15 sobre los rodillos 35 de la plataforma 

de inserción, tal producto se desliza hacia abajo contra los 
lados ae las placas elevadoras levantadas. Cuando un producto 
se ha desplazado suficientemente liada abajo por la platafor­
ma hasta donde ha de empezar la acción impulsora,’, .sq descien- 

30. den las placas elevadoras 28, permitiendo que la"barra se des
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lice fuera de los rodillos de la plataforma y sobre la parte 
superior de la placa elevadora. luego se elevan estas placas 
38 a su posición media, permitiendo que el producto A se des­
lice, de modo que se reduzca su velocidad. Después de una re- 

5. duccién de velocidad de las tiras en un tercio aproximadamen­
te, se elevan las placas 38 totalmente para transferir el pro 
ducto desde la parte superior de la placa a la muesca de re­
tención 70 del lecho de enfriamiento. la acción frenadora pa­
ra aminorar la velocidad de la barra por deslizamiento empie- 

10. za tan pronto como la barra empieza a pasar sobre la placa - 
elevadora desde los rodillos de la plataforma y continua raien 
tras se está elevando dicha placa, mientras la barra está —  
transfiriendo desde la placa elevadora a la muesca de desliza 
miento del lecho de enfriamiento y cuando está en la propia - 

15. muesca, hasta que la barra alcanza su posición final de repo­
so.

Una satisfactoria transferencia requiere que las pla­
cas elevadoras 38 y 39 sean levantadas por lo menos parcial­
mente antes de que el extremo anterior del producto subsigtáen 

20. te B pueda pasar 30bre tales placas. Esto se realiza general­
mente accionando los rodillos insertores a una velocidad supe 
rior al ritmo de descarga de productos del tren de laminación. 
Además, puede disponerse una placa deflectora (no mostrada) - 
por delante de la primera placa elevadora 38a ó 39a e interc£ 

25. neotarse con el mecanismo accionador de tales placas, de mane 
ra que al descenderse las placas 38 ó 39, el deflector sea - 
elevado para dirigir el extremo anterior de la siguiente ba­
rra B a lo largo de la mitad superior de la cara de rodillos 
de la plataforma por lo menos en -una distancia parcial,

30* Para acomodar variaciones en la velocidad dol tren de



25..
laminación y en la gama de productos, asi como en las diferen 
tes longitudes de las barras, las placas elevadoras 38 y 39 - 
están divididas en secciones 38a-38i y 39a-39d que empiezan - 
en la entrada de la plataforma inser tora y continúan por todo 

5* el área del lecho de enfriamiento, ja descender por éste el - 
requerido punto de aplicación de impulso, debido a la descar­
ga de piezas largas o más cortas a inferiores velocidades, - 
pueden desacoplarse una o más porciones de las placas elevado 
ras 38 ó 39 de modo que permanezcan en posición elevada cuan- 

10.- do se transfiera la barra. Estas secciones elevadas, Junto — 
con la distancia de separación, impiden la transferencia del 
extremo anterior de la barra siguiente B hasta haberse eomple 
tado la de la primera barra A.

Tal como se muestra esquemáticamente en la figura 9h, 
15.' unos detectores de metal caliente 300 y 301 estáirespectiva­

mente situados en las porciones superior e inferior dé la pía 
tafoiraa insertora 25 para detectar el extremo anterior del — 
producto. Unos circuitos? demoradores 302 y 303 están acopla­
dos entre dichos detectores y los accionadores 304 y 305 supe 

20.“ rior e inferior del mecanismo impulsor. Como se conocen la —  

longitud del producto, su velocidad y la distancia desde cada 
detector de metal caliente 300 ó 301 hasta el punto en que ha 
dé iniciarse la operación impulsora, puede determinarse la de 
mora entre el paso del extremo anterior del producto por el - 

25. • detector y la iniciación de aquella operación.
Se comprenderá que la velocidad con que puede descar­

garse el producto del tren de laminación está determinada por 
el tiempo del ciclo del lecho de enfriamiento. Por ejemplo, - 
en una aplicación comercial, dicho' tiémpo' es: -ápróxiikdámente 

30.” de 7,5 segundos con una longitud de barra de unos 91,5 metros.
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una longitud de lecho de enfriamiento de 100,65 metros, una - 
fricolón por deslizamiento de 0,33 y una distancia de desliza 
miento de las barras de 28,06 metros aproximadamente. Esta ál 
tima distancia es la recorrida por la tira metálica entre el 

5. punto en que empieza la operación impulsora y donde queda e n ' 
reposo dicha tira* Bajo tales circunstancias, es posible una 
máxima velocidad del tren de laminación de unos 12,2 metros - 
pssr segundo,Para separar la tira cortada de la que sale del - 
tren, los rodillos de inserción 20 y 21 girarán a una veloci- 

10, dad tal que desplacen a la tira a un ritmo de un 10$ mayor, - 
aproximadamente, que el del tren de laminación o, como en el - 
caso del ejemplo, de unos 13,42 metros pfcr segundo*

Se apreciará que, como los productos descargados en - 
las muescas de retención superior e inferior 70 y 73 están e£ 

15*' paciados entre si por efecto de la mayor velocidad comunicada 
a los productos por los rodillos 38 y 39 respecto a la velooi 
dad de descarga del tren, es posible mover las barras de trans 
porte 42 a través de diohas muescas para retirar productos de 
ellas sin interferencia de un producto siguiente situado al - 

20* mismo nivel* Esto se complica cuando se desea retirar produc­
tos simultáneamente de las muescas de retención superior e in 
ferior 70 y 73, por la improbabilidad de que ambos productos 
se deslicen simultáneamente hasta quedar detenidos. Bajo tales 
condiciones, la eronometración será tal que se evite toda in- 

25. terferencia con los productos siguientes en cada una de las - 
porciones superior e inferior de la plataforma de inserción - 
25. Tal eronometración está determinada por el tiempo requerí 
do para mover las barras de transporte 41 a través de cada una 
de las muescas y el tiempo'transcurrido enttfe"el-paso de los- 

30. productos superiores e inferiores. Por ejemplo, en la versión
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comercial anteriormente expuesta» se requiere un tiempo de —  

0*75 segundos para que la barra transportadora 42 se retire - 
de la muesca inferior 70 y de 1» 06 segundos para retirarse de 
la muesca superior 73* con un tiempo de retirada secuencial - 

5* de 0,55 segundos. Además, el tiempo transcurrido entre la se­
paración del producto de la cizalla y su depósito sobre la —  

muesca de retención por la elevación de su respectiva placa — 
elevadora es áe 3,415 segundos, mientras que el producto se - 
desliza hasta detenerse en dicha muesda 2,67 segundos despuós, 

10* para un tiempo total de tránsito de 6, 085 segundos * Bajo es—  

tas condiciones, se ha comprobado que si el producto inferior 
precede al superior en no mas de 4,28 segundos, ambos produc­
tos pueden retirarse simultáneamente* Sin embargo, si el pro­
ducto inferior precede al superior en más de 4*28 segundos* - 

15* el inferior ha de retirarse primeramente, tras lo cual el pro 
ducto superior y el inferior inmediatamente siguiente pueden 
retirarse simultáneamente*

Esta secuencia de funcionamiento se ilustra en las fi 
guras 9a-9g y 9i-9p* Por ejemplo, el producto A saldrá de la 

20* cizalla en el tiempo tO y su extremo anterior pasará por el - 
detector de metal caliente (no mostrado) situado en algún pun 
to intermedio de la plataforma de salida 25* Picho detector - 
producirá una serial para iniciar la operación de impulsión* - 
que preferiblemente tiene lugar después de que el extremo pos 

25* terior del producto A se lia desplazado aproximadamente 24,4 - 
metrcBpor la plataforma de inserción* En consecuencia, en el 
tiempo tO + 1,935 segundos, la placa elevadora 38 descenderá, 
de manera que el producto A puede empezar a salir de los rodi 
H o s  35 y montar en aquella placa, ..tras la cual, tal, producto 

30. empezará a deslizarse (figura 9b). luego se eleva la placa 38
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(figura 9c) a una posición intermedia, que se mantiene mien­
tras el producto continúa deslizándose!: de manera que la ba­
rra siguiente B no monta sobre la placa elevadora 38. En el — 
tiempo tO + 3,415 segundos, se eleva la placa citada, desear— 

5. gando el producto A en la muesca de retención 70, de manera -
quo queda en reposo en el tiempo tO + 6,085 (figura 9d). El -
producto siguiente B se descargará en la plataforma de salida 
desde la cizalla en el tiempo tO + 7»5 segundos (figura 9e) y
avanzará de igual modo que la barra A, de manera que la placa

10, elevadora 38 será levantada para desplazar al producto B so­
bre la muesca de retención 70 en el tiempo tO + 10,915, Antes 
de ese tiempo, el producto A deberá ser retirado mediante el 
funcionamiento de la barra transportadora 42 del lecho de en­
friamiento» Además» si ha de retirarse también un producto de 

15» la muesca de retención superior 73, ello ha de hacerse con un 
intervalo suficientemente anterior a tO + 10»915, de manera 
que la barra transportadora 42 del lecho de enfriamiento pue­
da desplazarse a través de la muesca de retención inferior 70 
sin interferencia del producto B» Como en el ejemplo expuesto 

20. la citada barra transportadora requiere un tiempo de retirada
de 0,55 segundos y 1,06 segundos para separarse de ambas mués

«■*

cas 70 y 73 y como el producto B se descarga sobre la muesca 
de retención inferior en el tiempo tO + 10, 915 segundos» di-r 
cha barra transportadora ha de accionarse por lo menos en el 

25» tiempo tO + 10,365, si no ha de ser interferida por el produc 
to B. Por consiguiente, como D ha de quedar en reposo por lo 
menos en el tiempo tO + 10,365 (figura 9f) y como la barra se 
detiene 6,085 segundos después de la operación de cizallamienmm
to, dicho producto D situado en la plataforma superior:ha de 

30. seguir al producto A con un intervalo no superior a 4,28 se—



29*

gundos, si los productos A y D han de ser retirados simultá­
neamente por la barra transportadora citada* Así, cuando el - 
producto A pasa por su detector de metal caliente 300, la po­
sición del producto P será comprobada también por el detector 

5* de metal caliente 301 (figura 9h). Si el producto D sigue al 
producto A con un intervalo no superior a 4,28 segundos, el - 
circuito lógico 306 hará funcionar al accionador 307 de la ba 
rra transportadora cuando el producto D quede en reposo y los 
productos A y D serán retirados de sus muescas de retención — 

10; antes del momento en que la placa elevadora sea levantada para 
descargar el producto B  sobre la muesca de retención (figura 
9g)*

Si tras comprobarse la posición del producto D se de­
termina que sigue al producto A con un intervalo superior a - 

15* 4,28 segundos, el circuito logico 306 pone en funcionamiento
a un demorador 308 antes del funcionamiento de la barra trans 
portadora del lecho de enfriamiento.

Si el intervalo entre los productos A y D excede de - 
4,28 segundos, el circuito lógico 306 iniciará el funcionambn 

20, to del accionador 307 de la barra transportadora y el produc­
to A será transferido desdo la muesca de retención por la ba­
rra citada 42 (figura 91)* Además, un cronometrador de demora 
308 reaáustará el circuito lógico después de qaefm. demoredor 
inicia uñ nuevo ciclo de transporte en el lecho de enfriamiea 

25; to. Esta demora está determinada por la expresión:
2 m ____ E_______

611 la que * “ deniora» *  - una constante, Vp2 » velocidad del 
producto en la plataforma de rodillos;. he ¿argén

30* de seguridad tiempo requerido para mover la transmi—
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sión de transporte desde la posición de raposo a un punto de 
contacto con el producto en la muesca 70 y 73, El producto —  

descargado en la muesca de retención superior 73 pasa enton—  

ces a constituir la tira anterior y el descargado en la mués- 
5* ca de retención inferior JO pasa a ser la tira posterior. El 

ciclo de transporte del lecho de enfriamiento funcionará de - 
este modo siempre que la tira superior preceda a la inferior 
en no más de 3»22 segundos en el ejemplo ilustrado. En este - 
caso el corto de la tira D definirá el tiempo tO (figura 9j), 

10. de manera que dicha tira será impulsada y se deslizará hasta 
detenerse en el tiempo tO + 6,085 (figura 91)# la tira poste­
rior E será cortada en el tiempo tO + 7,5 (figura 9m) y la ti 
ra B se deslizará hasta detenerse 3#22 segundos después de la 
tira I) ó en el tiempo tO + 9,305 (figura 9n). la placa eleva- 

15, dora moverá a la tira B# que sigue a la tira I), hasta la mués 
ca Se retención 73 en el tiempo tO + 10,915 (figura 9p). Tal 
como se indica anteriormente, la barra transportadora requie­
re 1,06 segundos para desplazarse a través de las muescas de 
retención superior e inferior y ha de tener además un tiempo 

20. do retirada de 0,55 segundos por lo menos. Mientras el produo 
to superior continúe precediendo al inferior en no más de 3,22 
segundos, el transporte en el lecho de enfriamiento continua­
rá en ciclo de ésta manera. En consecuencia, el ciclo se ini­
ciará cuando el producto superior sea detectado por el detec- 

25. tor de metal caliente 301, en cuyo momento será detectada la 
posición del producto inferior y, si el intervalo de tiempo - 
fuese inferior a 3,22 segundos? el lecho de enfriamiento con­
tinuará su ciclo de esta manera* Si el producto inferior y pos 
terior se retrasase en más de 3,22 segundos, el circuito lóg£L 

30. co 306 iniciara el funcionamiento del accionador 307 de la —
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barra transportadora y» tras la demora» iniciará la secuencia 
en la que el producto inferior 3era el delantero, por cuanto 
que* cuando el lapso de tiempo entre las barras superior e in 
ferior excedo de 3» 22 segundos» el intervalo entre el produc—

5» to inferior y el superior inmediatamente siguiente será infe­
rior a 4*28 segundos.

Si se esta manipulando una sola tira, solamentCÍJabrá 
de usarse la plataforma de inserción inferior. En tal caso, - 
el varillaje de movimiento transversal y de carrera doble 168

10, puede ajustarse para un modo de funcionamiento con carrera __
corta o larga, dependiendo del producto» de modo que las ba­
rras transportadoras móviles 42 efectúen su cielo a través de 
uno o dos espacios de muesca en su movimiento longitudinal, - 
Si se requiere, durante una operación con una sola tira, los 

15» productos pueden invertirse y pasar a la plataforma de inser­
ción superior, en el caso en que la inferior se halle en con­
dición inoperante. En este caso,, el varillaje de movimiento - 
transversal y de carrera doble 168 se ajustará solamente para 
el modo de funcionamiento de carrera larga. Cuando se están - 

20, transfiriendo tiras desde ambos conjuntos, impulsores superior 
e inferior 26 y 27, el varillaje de movimiento transversal y 
de carrera doble pasara al modo de funcionamiento de carrera 
larga» de manera que las cremalleras móviles 42 realizan un - 
ciclo de transferencia de tiras desde las muescas de retenciái 

25. inferior y superior 70 y 73 sobre los miembros 41 del lecho - 
de enfriamiento, cuyas tiras serán transferidas a través de — 
este lecho de dos en dos en virtud de la transferencia simul 
tánea desde dichas cavidades de retención al citado lecho de 
enffiamiento 27* •' - .: _ r 5

Para tiras convencionales, no se emplearán los mecanis
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utos agrupado? y desagrupaclor 80 y 250 y las tiras serán trans 
feridas a través del lecho de enfriamiento 27 hasta las ba­
rras de arrastre 29 y desde ellas a la plataforma de salida * 
30* Pin embargo, ciertos productos del tren de laminación ta- 

5* les como tiras planas, se disponen a menudo en grupos para re 
tardar su enfriamiento mientras se desplazan a través del le­
cho 27* Si se desea un agrup&miento, sólo se usarán los rodi­
llos de inserción inferiores 35, transfiriéndose el producto 
de la manera que acaba de describirse a la cavidad de reten—  

10. ciÓn inferior 70* Al transferirse las tiras planas a la cavi­
dad de retención, las cremalleras móviles 42 no efectuarán su 
ciclo inmediatamente. Por el contrario, el mecanismo agrupa—  

dor 80 funcionará como queda descrito para disponer las pie­
zas planas de canto, como se ve en la figura 2, y las tiras - 

15* planas sucesivas serán análogamente vueltas mediante ajuste — 
del conjunto agrupador 83 a varias posiciones, para manipular 
tiras sucesivas y disponerlas en un grupo de un número prede­
terminado de ellas* Después de formarse un grupo, se ajusta­
rá el varillaje de movimiento transversal y de carrera doble 

“■ * Par& el «iodo de funcionamiento de carrera larga, de modo que 
las cremalleras 42 del lecho de enfriamiento efectuarán su ci 
cío a travós do dos espacios de muescas y los grupos ocuparán, 
cada cavidad alterna* Se seguirá el mismo procedimiento para 
las sucesivas tiras planas que entran en la plataforma de ira— 

2^* serción* Al transferirse los grupos a través del lecho de en­
friamiento hasta la muesca final de las cremalleras fijas 41¿- 
como se ve en la figura 8, se accionará el mecanismo ordena­
dor de grupos 250 para colocar cada grupo sobre la muesca mó­
vil 272 y el grupo sera ordenado de la manera anteriormente — 

3°* descrita» P3**3' transferir las piezas planas una a una sobre -
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las barras de arrastre del conjunto 29» para su transferencia 
a la plataforma de salida 30»

Aunque sólo se ha mostrado y descrito una versión de 
la invención, no se pretende quedar limitado a ella, sino ex- 

5. elusivamente al ámbito de las adjuntas reivindicaciones.
N O T A

la Patente de Introducción, que se solicita por diez 
años, para España, de acuerdo con la vigente legislación,' de­
berá recaer sobres "CONJUNTO DE LECHO DE ENFRIAMIENTO EN LAS 

10. ACERIAS", citándose como Fuente de Procedencia la Patente'en 
U.S.A. nám* 3.916.660 de fecha 4 de Noviembre de 1975, segán
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R E I V I N D I C A C I O N E S  

1».- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace­
rías para desplazar simultáneamente una serie de productos —  

metálicos alargados en una primera dirección, cuyo conjunto - 
5. comprende unos primeros medios de entrada extendidos en una - 

segunda dlreoción generalmente normal a la primera dirección 
antes citada y dispuestos para recibir de un tren de lamina­
ción un primero de dichos productos y que incluyen unos-,prime 
ros medios de retención de un producto recibido; unos segun*~ 

10. dos medios de entrada extendidos en general en la segunda ¿di­
rección mencionada y dispuestos adyacentemente a los primeros 
medios de entrada para recibir del tren de laminación un se­
gundo de los referidos productos y que incluyen unos segundos 
medios de retención espaciados de los primeros, para retenor 

15. un producto recibido; medios de descarga espaciados en la pri 
mera dirección citada respecto a cada uno de los medios de. en 
trada primeros y segundos; medios de transferencia para des—  

plazar simultáneamente dichos productos en la primera direc—  
oión y desde los medios de entrada primeros y segundos a los 

20« citados medios de descarga, cuyos medios de transferencia in­
cluyen medios de soporte de los productos, espaciados entre - 
sí, cada uno de los cuales es desplazable respecto a los men­
cionados medios de retención primeros y segundos para retirar 
simultáneamente uno de dichos productos de cada uno de tales 

25* medios de retención primeros y segundos y para desplazar estos 
productos simultáneamente retirados en relación espaciada y en 
la primera dirección citada hacia los medios de descarga.

2*,- Conjunto de lecho de enfriamiento en las acerias 
segán la reivindicación 1B, en el que dichos medios de trans- 

30, ferenoia incluyen medios trasladadores que funcionad desplaza
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do aquellos productos a través de primeras o segundas distan 
cias incrementadas entre los citados medios de entrada y los 
de descarga, medios operantes acoplados a los medios trasla- 
dadores y que funcionan selectivamente para desplazar estos 

5, medios trasladadores en las mencionadas distancias incremen­
tadas primeras o segundas, siendo desplazadles tales medios 
trasladadores respecto a los expresados medios de retención 
primeros y segundos, permitiendo estos medios trasladadores 
retirar productos de los primeros medios de retención, no,pu 

10» diendo retirar productos de los segundos medios de retención 
cuando se desplazan a través de las primeras distancias „in—  
crementadas antes referidas y pudiendo retirar productos tan 
to de los primeros como de los segundos medios de retención, 
cuando se desplazan a través de las segundas distancias in—  

15, crementadas,
3a,- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—  

rias según la reivindicación 2§» en el que dichos medios de 
transferencia incluyen una serie de barras de transporte ge- 

• neralmente paralelas y desplazables, presentando dichos me—  

20, dios de soporte de productos, espaciados entre sí, unas mués 
cas formadas en los mismos y una serie de barras de transpor 
te estacionarias dispuestas con un paralelismo general res—  

pecto a las barras de transporte desplazables y dotadas de - 
muescas de soporte de material,

25, 4® Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—
rias según la reivindicación 2®, en el que cada uno de dichos 
medios de entrada primeros y segundos incluye medios de in­
serción alargados, cada uno de ellos adaptado para recibir - 
los citados productos, y medios impulsores dispuestos entre 

30, s u b  respectivos medios insertores y medios retentivos para -
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recibir los citados productos de los medios insertores y pa­
ra desplazar selectivamente tales productos a sus asociados 
medios retentivos,

5a C o n j u n t o  de lecho de enfriamiento en las ace- 
5, rias segán la reivindicación 4#» en el que cada uno de los - 

medios insertores incluye unos rodillos montados para su ro­
tación alrededor de ejes generalmente paralelos entre sí y - 
extendidos en general en la primera dirección mencionada» °es 
tando cada uno de los medios de retención generalmente Óléva 

10, do respecto a los rodillos de sus asociados medios insertares 
incluyendo cada uno de dichos medios impulsores unos medios- 
elevables que presentan una primera posición adyacente a los 
rodillos de sus asociados medios insertores para recibir pin 
duotos de ellos y cada uno de los cuales es elevable a una-'''- 

15, segunda posición adyacente a sus asociados medios retentivos 
para entregar dichos productos a los miBmos,

68.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace­
rías segán la reivindicación 5a» en el que los segundos me­
dios de entrada citados están elevados respeoto a los prime- 

20, ros medios de entrada, estando iftalinado cada uno de dichos 
medios retentivos hacia abajo y presentando una cavidad re—  

ceptora de producto en su extremo inferior, disponiéndose la 
cavidad receptora de producto de los segundos medios retenti 
vos generalmente por encima de la cavidad, receptora, de los 

25, primeros medios retentivos,
73.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las aoe—  

rias segán la reivindicación 1a, en el que dichos medios de 
transferencia incluyen primeros y segundos medios trasladad^ 
res de productos, cada uno de los cuales tiene una superfi—  

30, cié sustentadora de tales productos; medios operantes aoopla
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dos por lo menos a uno de los medios trasladadores para des­
plazarlo respecto al otro y por una trayectoria que desplaza 
su superficie de soporte citada por un circuito cerrado ex­
tendido en un plano generalmente normal a la primera direo—  

5* ción mencionada, disponiéndose unas porciones de tal circui­
to cerrado por encima y debajo del nivel de la superficie de 
soporte del otro medio trasladador, estando formados dichos 
medios de soporte de productos espaciados entre si en al.me­
dio trasladador primeramente citado, con el que se muev.^.pa- 

1Q# ra desplazar productos desde los medios retentivos primeros 
y segundos y para disponer tales productos sobre la superfi­
cie de soporte del segundo medio trasladador, permitiendo el 
movimiento del primer medio trasladador por dicha trayecto­
ria el avance de los productos paso a paso a través del se—  

15, gundo medio trasladador y su desplazamiento a los referidos 
medios de descarga.

8§.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—  

rias segán la reivindicación 78, que incluye medios ajustado 
res acoplados a dichos medios operantes para ajustar el movi 

20, miento de los primeros medios trasladadores de productos en 
el eje horizontal de dicho circuito, de manera que esos pri­
meros medios trasladadores se muevan a través de una primera 
distancia incrementada para retirar un producto de los prime 
ros medios insertores, pero a una distancia insuficiente pa- 

25. ra retirar un produoto de los segundos medios insertores
cuando se dispone un producto solamente en los primeros me­
dios retentivos, permitiendo dichos medios ajustadores inore 
mentar la dimensión horizontal del citado circuito, de mane­
ra que, cuando Be dispone un producto en los medios retonti- 

* vos de cada uno de los primeros y segundos medios de entra-3 0
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da, los primeros medios trasladadores de productos sean des—  

plazados en una mayor distancia incrementada, de forma que - 
puedan retirarse productos de dichos medios de entrada prime­
ros y segundos*

5_ 9fl«— Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace---
rias segdn la reivindicación 88, en el que los segundos me-—  

dios de entrada están elevados respecto a los primeros, están 
do indinado cada uno de los medios retentivos hacia ahajo y 
presentando una cavidad receptora de producto en su extremos - 

10* inferior, cuya cavidad de los segundos medios retentivos se - 
dispone en general por encima de la cavidad receptora de1 los 
primeros medios retentivos.

108.— Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—  

rias según la reivindicación t®, en el que dichos medios.de' - 
15. transferencia que incluyen una serie de barras de transporte 

desplazables y generalmente paralelas para desplazar simultá­
neamente dichos productos paso a paso a través de incrementos 
sustancialmente iguales en una dirección y desde los oitados 
medios de entrada a los de descarga, presentando dichas barras 

20* de transporte desplazables unas muescas formadas en las mis­
mas y desplazables respecto a los medios de entrada primeros 
y segundos para retirar dichos productos d© tales medios de — 
entrada y para desplazarlos en relación espaoiada y en la men 
clonada dirección hacia los medios de descarga? una serie de 

25.• barras transportadoras estacionarias dispuestas en general pa 
ralelamente a las barras transportadoras desplazables y pro—  

vistas de muescas de soporte de materiales; medios ajustadores 
que funcionan variando la longitud incrementada de los cita­
dos pasos de desplazamiento para variar simultáneamente la — 

30. distancia en que se desplaza cada uno de dichos productos des.
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de loe medios de entrada primeros y segundos a los medios de 
descarga» incluyendo los referidos medios de transferencia - 
unos medios operantes acoplados a las barras transportadoras 
desplazables y dotados de unos primeros medios trasladadores 

5. paira elevar verticalmente dichas barras transportadoras des­
plazables y unos segundos medios trasladadores para despla—  
zar simultáneamente de modo horizontal las barras transporta 
doras desplazables, incluyendo tales medios ajustadores’'liños 
medios conmutadores acoplados a los segundos medios traslada 

10, dores y que presentan unas primera y segunda posiciones,"'cu-
ayos medios conmutadores entran en funcionamiento cuando'1 es­

tán en su primera posición para acoplar los segundos medios 
trasladadores a fin de desplazar las barras transportadoras 
a través de dicha distancia incrementada y, cuando están éñ. 

15, su segunda posición, para acoplar dichos medios trasladado- 
res, a fin de desplazar esas barras transportadoras a través 
de una segunda distancia; y medios para accionar selectiva—  

mente aquellos medios conmutadores entre sus posiciones pri­
mera y segunda,

20* 118*— Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—
rias segán la reivindicación 108, en el que cada uno de los 
citados medios de entrada primeros y segundos incluyen me-—  

dios insertores, cada uno de ellos adaptado para recibir di­
chos productos, medios receptores adaptados para recibir y - 

25, retener los citados productos y medios impulsores adaptados 
para recibir tales productos de los medios insertores y des­
plazarlos selectivamente a sus asociados medios receptores, 
siendo desplazables las citadas barras transportadoras res—  
pecto a dichos medios receptores para retirar tales produc—  

30. tos de ellos.
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126.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace­
rías según la reivindicación 116, en el que cada uno de los 
medios insertores incluye unos rodillos montados para su ro 
tación alrededor de ejes generalmente paralelos entre sí y 

5. extendidos en general en la primera dirección citada, dispai 
niéndose cada uno de los medios receptores adyacentemente — 
al rodillo de su asociado- medio insertor y teniendo cada - 
uno de los medios impulsores unos medios elevan!es dispues­
tos adyacentemente a su asociado rodillo y que presentan - 

10. una primera posición destinada a recibir dichos productos - 
del citado rodillo y son elevables a una segunda posición - 
para descargar tales productos sobre los medios receptores.

13»,- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace­
rías según la reivindicación 106, en el que los segundos ®a 

15, dios trasladadores incluyen medios de conexión enlazados a» 
las barras transportadoras desplazables, medios accionado- 
res, medios de carrera corta acoplados a estos medios accio 
nadores para un movimiento alternativo a través de una pri­
mera carrera y medios de carrera larga acoplados a los me—  

20. dios accionadores para un movimiento alternativo a través - 
de una carrera sensiblemente más larga, funcionando los re­
feridos medios conmutadores para conectar selectivamente - 
uno de dichos medios de carrera corta o de carrera larga - 
con los citados medios de conexión.

25, 146.- Conjunto de leoho de enfriamiento en las ace­
rías según la reivindicación 138, en el que Iob segundos me 
dios de entrada están elevados respecto a los primeros me­
dios de entrada, estando inclinado cada uno de los citados 
medios receptores hacia abajo y presentando una cavidad re- 

30, ceptora de producto en su extremo inferior, disponiéndose -
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la cavidad receptora de los segundos medios de entrada gene­
ralmente por encima de la cavidad receptora de los primeros - 
medios de entrada*

158.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—  

5. rias según la reivindicación 14a» en el que dichos medios con 
mutadores incluyen un elemento móvil que tiene una primera po 
sición de acoplamiento a dichos medios de carrera corta y una 
segunda posición de acoplamiento a los medios de carrera lar­
ga, y medios para mover selectivamente dicho elemento entre. - 

10* • sus posiciones primera y segunda. - f-
168,- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace-—  

rias según la reivindicación 15a» en el que el movimiento de 
dichas barras de transporte desplazables a través de la cita­
da distancia incrementada es suficiente para desplazar tales 

15* barras a través de los primeros medios receptores de produc­
tos para retirar éstos de los mismos, e insuficiente para, deŝ  

plazarlas a través de los segundos medios receptores de pro­
ductos, siendo suficiente el movimiento de las barras de trans 
porte desplazables a través de la segunda distancia menciona- 

20. da para moverlas a través de cada uno de los medios recepto­
res a fin de retirar productos de ellos.

17§.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace­
rías según la reivindicación 1», que incluye medios apilado—  
res para orientar dichos productos en una pila y medios desa— 

25* piladores dispuestos en esa salida para retirar secuenoialmen 
te los citados productos de aquella pila; unos segundos medios 
de transferencia dispuestos en la referida salida para alejar 
productos de dicho conjunto, incluyendo los medios desapilado 
res unos medios receptores de aquella pila de productos y — 

30. unos medios acoplables a estos productos para llevarlos secuen
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cialmente a los segundos medios do -transferencia, incluyendo 
los primeros medios de transferencia unas barras transporta­
doras desplacables y una serie de barras transportadoras es­
tacionarias dispuestas en general paralelamente a cada una - 

5. de aquellas barras transportadoras desplazables; medios ae—  
donadores para desplazar estas barras transportadoras a tra 
vés de dicha entrada al objeto de retirar productos de ellas 
y desplazar sucesivamente estos productos a lo largo de las 
barras transportadoras estacionarias y con incrementos sus-- 

10, tanclalmente iguales hacia los segundos medios de transieren 
cia, incluyendo dichos medios accionadores unos primeros me­
dios trasladadores destinados a elevar verticalmente las ba­
rras transportadoras desplaaables y unos segundos medios — 
trasladadores para mover simultáneamente las barras transpor 

15, tadoras desplazables horizontalmente; medios conmutadores - 
acoplados a los segundos medios trasladadores y que presentan 
una primera y una segunda posiciones y que, cuando están en 
la primera posición, se acoplan a los segundos medios trasla 
dadores para mover las barras transportadoras desplazables a 

20, través de una primera distancia y, cuando están en la segun­
da posición, se acoplan a dichos medios' trasladadores para - 
mover las barras desplazables citadas a través de una mayor 
distancia; y medios para accionar selectivamente los medios 
conmutadores entre su primera y su segunda posición,

25, 18a—  Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—
rias según la reivindicación 17«* en el que dichas barras - 
transportadoras desplazables llevan los citados productos a 
los segundos medios transíeridores, disponiéndose los medios 
receptores normalmente en una posición inoperante para permi 

30, tlr el movimiento de los productos por las barras transporta
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doras desplazadles a los segundos medios de transferencia; me 
dios para mover los medios receptores a una posición operante 
de recepción de los productos de las barras transportadoras - 
móviles disponiéndose tales medios receptores, cuando están - 

5, en posición de funcionamiento, de modo que reoiban dichos pro 
ductos de aquellas barras móviles tras el desplazamiento de - 
los mismos productos a través del último de dichos incremen—  

tos.
19§._ Conjunto de lecho de enfriamiento en las «ce-;:—  

10, „ rias según la reivindicación 188, en el que los medios acopla 
bles a los productos incluyen unos brazos cíclicamente móvi—  
les a través de un arco que corta un producto marginalmente - 
dispuesto en la citada pila, para desplazarlo a los segundos 
medios de transferencia.

15, 208.-, Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace---
rias según la reivindicación 19®, que incluye medios articula 
damente montados para sostener a dichos medios receptores; me 
dios accionadores para girar los medios receptores entre sus 
posiciones operante e inoperante, siendo angularmente orienta 

20, dos dichos medios receptores e incluyendo los citados brazos 
un par de ellos opuestamente extendidos y dotados de medios - 
acoplables a los productos en sus extremos; y medios para gi­
rar tales brazos a fin de acoplarlos secuencialmente al pro­
ducto más bajo de la pila situada sobre los medios receptores 

25, y retirar tal producto,
218,— Conjunto de leoho de enfriamiento en las ace-—  

rias según la reivindicación 203, que incluye medios defleoto 
res arqueados, acoplados a dichos medios receptores y despla— 
zables con ellos a una posición de reoepción de productos re- 

30, . tirados de la citada pila por los referidos brazos y para di-
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rigir tales productos sobre los segundos medios de transfe­
rencia.

22»—  Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—  

rias segán la reivindicación 21», en el que dichos medios de 
5, entrada incluyen medios insertores adaptados para recibir - 

los productos, medios retentivos alargados que se extienden 
en dirección generalmente paralela a la dirección de movi­
miento de los productos y que están adaptados para recibir y 
retener tales productos? y medios impulsores adaptados 

10. recibir dichos productos de los medios insertores y despla­
zarlos selectivamente a los referidos medios retentivos? 
siendo desplazables las barras transportadoras mencionadas - 
respecto a los medios retentivos para retirar de ellos los - 
citados productos. . „ = .

15. 23»—  Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—
rias segán la reivindicación 22», en el que dichos medios re 
tentivos presentan una abertura, los citados medios apilado- 
res incluyen un émbolo montado para un movimiento en direc­
ción generalmente normal a los medios retentivos y en una — 

20, trayectoria que corta a los mismos y pasa a través de la ci­
tada abertura para reorientar un producto plano y alargado, 
dispuesto en los medios retentivos, sobre un borde del mismo? 
medios para cambiar sucesivamente la inclinación de dicho ém 
bolo a través de sucesivos ángulos predeterminados respecto 

25. a los medios retentivos para reorientar sucesivos productos 
recibidos en ellos sobre sus respectivos bordes, para formar 
una pila.

24».- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—  

rias segán la reivindicación 23»» en el que dichos medios in 
30. sertores incluyen rodillos montados para su rotación alrede-
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flor de ejes generalmente paralelos entre sí y que se extien 
den en‘general en una dirección normal a dichos medios inser 
torea, estando los medios retentivos generalmente elevados - 
respecto a los citados rodillos, teniendo dichos medios impul 

51 sores una primera posición adyacente a tales rodillos para - 
recibir productos de ellos y siendo elevables a una segunda
posición adyacente a los medios retentivos para entregarles

%

los citados productos,
258.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—  

10* rias según la reivindicación 13, que incluye medios de con­
trol que funcionan detectando la distancia entre los produc­
tos entregados a los primeros y segundos medios retentivos y 
demorando el funcionamiento de los medios de transferencia - 
hasta que se depositan los productos en cada uno de los medios 

15. receptores, a menos que dicha distancia exceda de un valor - 
predeterminado•

26s.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—  

rias según la reivindicación 253, en el que dichos medios de 
control incluyen medios lógicos, medios detectores de produc 

20; tos dispuestos en cada uno de los medios de entrada primeros 
y segundos y cada uno de los cuales funciona proporcionando 
una señal a dichos medios lógicos cuando llega un producto - 
a una posición predeterminada en sus respectivos medios de - 
entrada, de modo que dichos medios lógicos puedan determinar 

25 i el lapso de tiempo entre el cual los productos situados en - 
los medios de entrada primeros y segundos se hallan en condi 

" ciones de ser retirados por los medios de transferencia, fun 
cionando dichos medios lógicos para efectuar la retirada del 
primero de tales productos a recibir cuando el citado lapso 

30. de tiempo es mayor que el que permitiría a los medios de -
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■transferencia retirar productos de los medios retentivos pri­
meros y segundos sin interferencia de sucesivos productos, y 
para retirar dichos productos de ambos medios retentivos cuan 
do el citado lapso de tiempo se halla dentro de límites prede 

5. terminados.
27a.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace---

rias según la reivindicación 26s, que incluye medios demorado 
res que funcionan reajustando los medios lógicos para deternd. 
nar el lapso de tiempo invertido por los sucesivos productos 

10, después de que tales medios lógicos han accionado a los medios 
de transferencia para retirar el primero de dichos productos,

28a.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace---
rias según la reivindicación 27®» en el que dichos medios de 
transferencia desplazan a los productos paso a paso a través 

15* de incrementos sensiblemente iguales entre los medios de en—  
trada y los de descarga, incluyéndose medios de ajuste de la 
longitud de dichos pasos para una primera distancia incremen­
tada cuando se reciben productos solamente en los primeros me 
dios de entrada y para desplazar dichos miembros a través de 

20, una segunda distancia sensiblemente doble al referido paso in 
crementado cuando se reciben los productos en cada uno de los 
medios de entrada primeros y segundos.

29fl.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace— - 
rias según la reivindicación 26®, en el que cada uno de los — 

25. medios de entrada primeros y segundos incluye medios inserto- 
res, cada uno de ellos adaptado para recibir dichos productos 
y medios impulsores adaptados para recibir tales productos de 
los medios insertores y para desplazarlos selectivamente a sus 
asociados medios retentivos, incluyendo los citados medios de 

30, transferencia medios de transporte desplazables respecto a oa
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da uno de los medios retentivos para retirar dichos produo—  

tos de ellosj y medios acclonadores para activar los citados 
medios de transporte, funcionando dichos medios lógicos para 
la puesta en funcionamiento de esos medios aooionadores.

5. 308.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—
rias según la reivindicación 298, en el que dichos medios de 
transferencia incluyen medios de transporte desplazahles, - 
siendo suficiente el movimiento de estos medios de transpór­
te a través de los referidos incrementos para moverlos a tra 

10'* vés de los primeros medios retentivos a fin de retirar pro­
ductos de ellos, e insuficiente para desplazarse a través dé 
los segundos medios retentivos, siendo suficiente el movirnien 
to de las barras transportadoras desplazahles a través de la 
segunda distancia mencionada para mover tales barras a través 

15. de cada uno de dichos medios retentivos, al objeto de reti—  

rar productos de ellos*
318.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—  

rias según la reivindicación 308, en el que cada uno de di­
chos medios impulsores incluye rodillos y cada uno de los ci 

20. tados medios retentivos está en general elevado respecto a 
los rodillos de sus asociados medios insertores, disponiéndo 
se medios elevables adyacentemente a sus asociados rodillos, 
que se desplazan a una primera posición para recibir dichos 
productos de aquellos rodillos y son elevables a una segunda 

25. posición para descargar tales productos sobre los medios re­
tentivos, funcionando los medios lógicos mencionados para a_c 
clonar los medios que efectúan la retirada de un producto de 
cada medio retentivo antes de que los referidos medios eleva 
bles descarguen un siguiente producto sobre tales medios re- 

30 i tentivos.
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3 2 8 Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—  

rías según la reivindicación 31®» en el que dichos segundos - 
medios de entrada están elevados respecto a los primeros me—  
dios de entrada, estando inclinado hacia ahajo cada uno de - 

5. los medios retentivos y presentando una cavidad reoeptora de 
productos en su extremo inferior, disponiéndose la cavidad re 
ceptora de los segundos medios de entrada generalmente por en 
cima de la cavidad reoeptora de los primeros medios de entra­
da.

10. 33®.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las eos—
rias según la reivindicación 30» en el que dichos medios'de - 
transferencia incluyen unos primeros medios trasladadores pa­
ra elevar verticalmente los medios transportadores desplaza—  

bles y unos segundos medios trasladadores para mover simultá- 
15* neamente en sentido horizontal tales medios transportadores. - 

desplazables; medios conmutadores acoplados a los segundos me 
dios trasladadores y que presentan una primera y una segunda 
posiciones, cuyos medios conmutadores funcional} cuando están 
en su primera posición, acoplándose a los segundos medios - 

20. trasladadores para mover dicha barra transportadora desplaza- 
ble a través de una primera distancia y, cuando están en su - 
segunda posición, acoplándose a los segundos medios traslada­
dores para mover dichas barras transportadoras desplazablés a 
través de una mayor distancia; y medios para accionar selecti 

25. vamente dichos medios conmutadores entre su primera y su se­
gunda posición.

34a.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace­
rías según la reivindicación 33®» en el que los segundos me­
dios trasladadores incluyen medios de conexión conectados a - 

30. los medios transportadores desplazables; medios accionadores;
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medios de carrera coarta acoplados a dichos medios accionado- 
res para un movimiento recíproco a través de una primera ca­
rrera y medios de carrera larga acoplados a aquellos medios 
accionadores para un movimiento recíproco a través de una ca 

5» rrera sensiblemente más larga, funcionando dichos medios con 
mutadores para conectar selectivamente uno de los medios de 
carrera corta o de carrera larga a dichos medios de conexión.

35§.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las acerías 
según la reivindicación 34®»en el que dichos medios conmúta­

lo* dores incluyen un elemento desplazable que tiene una primara 
posición de acoplamiento a los medios de carrera corta y una 
segunda posición de acoplamiento a los medios de carrera lar 
ga; y medios para mover selectivamente dicho elemento entre 
su primera y su segunda posición.

15. 36®.—  Conjunto de lecho de enfriamiento en las acerias
según la reivindicación 1® y que incluye medios apüadores se 
lectivamente aecionables para orientar en una pila los produo 
tos recibidos en dicha entrada,funcionando dichos primeros me 
dios transferidores para retirar productos individualmente o 

20, en una pila de dicha entrada y desplazando progresivamente ta 
les productos individualmente o en una pila, desde dicha en­
trada a una salida espaciada de aquéllajunos segundos medios 
de transferencia dispuestos en la citada salida para conducir 
productos desde dicho conjunto, y medios desapiladores dispues 

25, tos adyacentemente a la oitada salida y que incluyen medios - 
receptores de dicha pila de productos y medios acoplables a — 
estos productos para desplazarlos secuencialmente a los según 
dos medios de transferencia,estando dichos medios receptores 
normalmente en posición inoperante alejada de la trayectoria 

30,- de los productos en su desplazamiento entre la entrada y la -
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salida citadas,para permitir el movimiento de productos simples 
hacia dicha salida,y medios para desplazar a los medios recej) 
torea a una posición operante a lo largo de la mencionada tra 
yectoria para recibir una pila de productos de los primeros - 

5, medios de transferencia y antes del movimiento de los produc­
tos hacia la mencionada salida,

37a*- Conjunto de lecho de enfriamiento en las acerias 
según la reivindicación 268,en el que los primeros medios de 
transferencia funcionan desplazando los productos paso a paso 

10* con incrementos sensiblemente iguales entre la entrada y la — 
salida citadas,disponiéndose los medios receptores, cuando 0£ 
tán en su posición operante, para recibir dichos productos de 
los primeros medios de transferencia tras el desplazamiento - 
de tales produotos a través del último de dichos incrementos, 

15. siendo tales medios receptores incapaces de recibir aquellos 
productos cuando están en su posición inoperante.

38fiConjunto de lecho de enfriamiento en las ace--- 
rias según la reivindicación 37», en el que los medios acó—  
plables a los produotos incluyen brazos cíclicamente desplaza 

20. bles a través de un arco que corta un producto marginalmente 
dispuesto en dicha pila para retirar seouencialmente produc­
tos de la misma y desplazarlos a los segundos medios de trans 
ferenoia.

398.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—  

25, rias según la reivindicación 38a, que incluye medios articu­
ladamente montados para sostener a los medios receptores, me­
dios accionadores para girar los medios receptores entre sus 
posiciones operante e inoperante, estando angularmente orien­
tados dichos medios receptores e incluyendo los citados bra—  

30. zos un par de ellos opuestamente extendidos que tienen medios
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acopladles a los productos en sus extremos, y medios para gi 
rar tales brazos a fin de acoplarlos secuencialmente al pro­
ducto más bajo de la pila dispuesta sobre los medios reoepto 
res y retirar tal producto.

5.* 403.- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace­
rías segiin la reivindicación 39a, que incluye medios defleo- 
tores arqueados y acoplados a los medios receptores, que son 
desplazadles con ellos a una posición de recepción de profiuc 
tos retirados de la citada pila por los referidos brazos y - 

10, de dirección de tales productos sobre los segundos medios.de 
transferencia.

418.— Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace­
rías segiin la reivindicación 40a, en el que dicha entrada in 
cluye medios insertores alargados, adaptados para recibir.di 

15.* chos productos, y medios retentivos alargados dispuestos ad­
yacentemente a tales medios insertores y extendidos en direc 
ción generalmente paralela a los mismos, y medios impulsores 
dispuestos adyacentemente a los medios insertores y retenti­
vos para recibir los citados productos de los medios inserto

20., res y para desplazar selectivamente tales productos a los me 
dios retentivos, siendo desplazables los primeros medios de 
transferencia respecto a los mediOB retentivos para retirar 
de ellos los citados productos.

42».- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace—  

25. rias segán la reivindicación 41a, en el que los primeros me­
dios de transferencia funcionan desplazando dichos productos 
paso a paso a través de incrementos sensiblemente iguales en 
tre dicha entrada y los segundos medios.de transferencia, in 
cluyéndose medios ajustadores que funcionan variando la lon-

30.. gitud incrementada de cada paso para,.variar simultáneamente
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la distancia en que los productos son desplazados desde di­
cha entrada a los segundos medios de transferencia.

43».- Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace­
rías según la reivindicación 428, en el que los primeros me 

5. dios de transferencia incluyen barras transportadoras des—  
plazables y barras transportadoras estacionarias dispuestas 
en general paralelamente a las primeras; medios accionado- 
res para mover las barras desplazables a través de dioha en 
trada para retirar y desplazar progresivamente los proctuo—  

10* tos a lo largo de las barras transportadoras estacionarias 
y paso a paso hacia los segundos medios de transferencia, - 
incluyendo dichos medios accionadores unos primeros medios 
trasladadores para elevar verticalmente las barras transpor 
tador-as desplazables y unos segundos medios trasladadores 

15, para mover simultáneamente en sentido horizontal las barras 
desplazables citadas; medios conmutadores acoplados a los - 
segundos medios trasladadores y que tienen una primera y una 
segunda posición, cuyos medios conmutadores funcionan, cuan 
do están en su primera posición, acoplándose a los segundos 

20. medios trasladadores para mover las barras de transporte" - 
desplazables a través de una primera distancia y, ouando es 
tán en su segunda posición, acoplándose a tales medios tras; 
ladadores para mover las barras de transporte desplazables 
a través de una mayor distancia; y medios para accionar se- 

25, lectivamente los medios conmutadores entre su primera y su 
segunda posición.

44a,-. Conjunto de lecho de enfriamiento en las ace­
rías según la reivindicación 43a* en el que los segundos me 
dios trasladadores incluyen medios de conexión conectados a 

30, las barras de transporte desplazables, medios accionadores,
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medios de carrera corta acoplados a dichos medios accionado- 
res para un movimiento recíproco a través de una primera ca­
rrera y medios de carrera larga acoplados a tales medios ac- 
cionadores para un movimiento recíproco a través de una ca—  

5. rrera sensiblemente más larga, funcionando dichos medios con 
matadores para conectar selectivamente uno de los referidos 
medios de carrera corta o de carrera larga a los referidos - 
medios de conexión.

45».— Conjunto de lecho de enfriamiento en las ane—  

10. rías segán la reivindicación 44s» en el que dichos medie; - 
conmutadores incluyen un elemento desplazable que tiene una 
primera posición de acoplamiento a los medios de carrera cor 
ta y una segunda posición de acoplamiento a los medios de ca 
rrera larga, y medios para mover selectivamente dicho sienten 

15. to entre su primera y segunda posición.
4 6 3 CONJUNTO DE LECHO DE ENFRIAMIENTO EN LAS ACE­

RIAS*’ .
Segán queda sustancialmente descrito en la pre-

20 •  • /
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sente memoria que coneta de cincuenta y cuatro hojas escritas 
a máquina, por una sola cara, y acompañada de dibujos.

Madrid, f 3 ASO, 197?
BIRDSBORO CORPORATION
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