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El invento se refiere a un dispositivo para 
abricar material plano a partir de aluminio, cobre, acero 
aleaciones de estos materiales, el cual opera de acuerdo 
on un procedimiento en el que la barra colada que abando- 
.a una máquina de colada que trabaja continuamente es some 
ida a varios procesos de laminación consecutivos y es ali 
.entada finalmente en forma arrollada al lugar de utiliza- 
■ión posterior. El material plano obtenido a partir de la 
>arra colada puede ser movido, en caso necesario, a través 
ie un baño de tratamiento desoxidante.

El nuevo dispositivo perteneciente al inven- 
;o, presenta como componentes conocidos sustancialmente 
ma máquina de colada que trabaja continuamente y a conti- 
mación de la cual están montados varios bastidores de la- 
linación y un equipo de recogida.

El procedimiento conocido mencionado al prin 
dLpio y también el dispositivo conocido se han utilizado 
iasta ahora para la fabricación de alambre, en particular 
i partir de cobre y aluminio y también sus aleaciones. La 
íateria prima- a utilizar se funde en este caso en un horno 
le fusión, es alimentada desde allí a un horno de retención 
t a continuación es llevada a una máquina de colada que ge 
lera continuamente una barra colada con sección transver­
sal rectangular.

La máquina de colada está constituida por 
los cintas de colada sin fin, que forman una sección trans 
versal de colada adecuada, o por una rueda de colada que 
ooopera con una cinta sin fin que cubre hacia afuera la 
sección transversal de colada. La máquina de colada equi­
pada con las cintas de colada dobles tiene frente a la má-
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quina de colada con una rueda de colada la ventaja de que 
la sección transversal de colada puede ser variada dentro 
de un intervalo más amplio y con un gasto menor.

La barra colada recorre en caso necesario, 
después de abandonar la máquina de colada, un trayecto de 
refrigeración, es liberada eventaulmente a continuación de 
aristas vivas por medio de un dispositivo de fresado y es 
alimentada a la zona de laminación por medio de elementos 
de guía adecuados - en particular vías de rodillos-,.. Esta 
zona de laminación está constituida normalmente por un-'tre; 
preliminar con tres bastidores de laminación equiparlos' ca­
da uno con un accionamiento individual, los cuales realiza: 
una pasada de recalcado o una pasada de aplanamiento y nue 
vamente una pasada de recalcado, y un bloque de laminación 
subsiguiente con hasta 10 bastidores de laminación accio­
nados conjuntamente. El alambre que abandona el bloque de 
laminación obtiene su sección transversal definitiva en do. 
bastidores de laminación individuales montados detrás.

El alambre terminado de laminar es movido 
normalmente en forma de espiras por medio de un colocador 
de espiras a través de un baño de tratamiento - en particu
lar un baño de decapado para eliminar la cascarilla de la­
minación.- y, finalmente, es alimentado por medio, de un equ. 
po de retirada adecuado a un equipo de recogida y de conduj 
ción ulterior, en particular una vía de rodillos.

En el procedimiento conocido o en el dispo-\
sitivo conocido se utilizan de preferencia bastidores de 
laminación cuyos discos de laminación están apoyados en foj: 
ma flotante en soportes de los cilindros.

El invento se basa - como desarrollo u!
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- del estado de la técnica explicado al principio —  en el 
problema de desarrollar un dispositivo para fabricar ma­
terial plano por medio de máquinas de colada que trata- 
jan continuamente, el cual hace necesario un gasto lo 
más pequeño posible; éste deberá estar realizado además 
de modo que eventualmente' con una instalación ya exis­
tente y aprovechando al menos una parte de equipos ya 
existentes se pueda fabricar alternativamente alambre y 
material plano.
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El problema planteado se resuelve por 
medio de un procedimiento, según el cual opera el dispo­
sitivo del invento. En contraposición al estado de la 
técnica explicado al principio, la barra colada produci­
da por medio de la máquina de colada es sometida sucesi­
vamente sólo a tres procesos de laminación, siendo in­
terrumpidos dos procesos de laminación con aplanamiento 
(pasadas de aplanamiento) por un único proceso de lami­
nación con recalcado (pasada de recalcado). Por consi­
guiente, mientras que para la fabricación de alambre se 
ejecutan primero un proceso de laminación con recalcado 
y a continuación se realizan alternativamente, hasta el 
último bastidor de laminación existente inclusive, pro-

25.

cesos de laminación con aplanamiento y con recalcado, 
el procedimiento propuesto necesita en conjunto únicamen 
te - comenzando con.un proceso de laminación con apla­
namiento - tres procesos de laminación consecutivos.
La barra colada abandona la máquina de colada preferible 
mente con una altura inicial de hasta 60 mm y con una 
anchura inicial de hasta 200 mm; después de concluidos

30 los procesos de laminación, la altura mínima del mate
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rial plano pro'ducido asciende a 8 mm.
Para evitar que las perturbaciones que 

se presentan después del laminado perjudiquen el desa­
rrollo del procedimiento, el material plano se coloca 
en bucles de forma de meandros, ventajosamente en un 
momento adecuado después de abandonar.el ultimo basti­
dor de laminación; esto se efectúa de una manera en sí 
conocida por medio de un denominado equipo ondulador.- 
El material plano colocado en bucles puede ser recalca­
do sin perturbación del desarrollo del procedimiento^y, 
en consecuencia, puede ser alimentado en particular tam­
bién a equipos de recogida que trabajen discontinuamen­
te. Por consiguiente, es posible en particular también 
arrollar el material plano formando bobinas después-de 
que abandone el último bastidor de laminación.

En caso de que el procedimiento deba lie 
varse a cabo por medio de equipos ya existentes, el ter­
cer (y, por tanto, último) proceso de laminación se rea­
liza ventajosamente por medio del primer bastidor de la­
minación de- un bloque de laminación ya existente, situa­
do por lo demás fuera de servicio, en caso de que el 
tren preliminar correspondiente - como ya se ba expli­
cado al principio - esté constituido por dos bastidores 
de laminación que realizan una pasada de recalcado y un 
bastidor de laminación que realiza úna pasada de aplana­
miento; el primer bastidor de laminación que sigue a la 
máquina de colada - al igual que todos los demas bas­
tidores de laminación del bloque de laminación y los 
bastidores de laminación adicionales que siguen a este 
bloque - no se'encuentra en acción, es decir, no está
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en servicio, durante la fabricación de material plano.
31 procedimiento puede desarrollarse 

adicionalmente - en caso de que deba realizarse con 
una instalación ya existente - de modo que el material 
plano presente después de la laminación sea conducido a 
través de un bloque de laminación pospuesto, situado 
fuera de servicio, y sea entonces previamente enfria­
do.

El dispositivo para la puesta en prác­
tica del procedimiento presenta sustancialmente las.car 
racterísticas de la reivindicación Ia. Los tres basti­
dores de laminación consecutivos están configurados en 
este caso ventajosamente y ajustados uno a otro de modo 
que se pueda reducir la altura de salida de la barra . 
colada de 60 mm a 8 mm, de preferencia a 10 mm.

Otras características esenciales del 
nuevo dispositivo propuesto están reseñadas en las rei­
vindicaciones 3^ a 5- y 8^ a 12a.

En caso de que el dispositivo deba uti­
lizarse como componente de una instalación destinada tam 
bién a la fabricación de alambre, el último de los tres 
bastidores de laminación puede estar accionado eventual­
mente por el accionamiento común de un bloque de lamina­
ción ya existente que funciona al mismo tiempo en vacío 
(reivindicación lia). Preferiblemente, el bastidor de 
laminación anteriormente citado está formado por el pri­
mer bastidor de laminación adecuado de un bloque de la­
minación ya existente y es accionado por el accionamien­
to común del bloque de laminación que, por lo demás, 
funciona al mismo tiempo en vacío (reivindicación 12&).
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En caso de que no sea posible, o só­
lo sea posible con un gasto considerable, conducir el 
material plano a través de un bloque de laminación ya 
existente, que funciona al mismo tiempo en vacío, y 
enfriarlo entonces previamente, en caso necesario, 
por medio de las unidades de refrigeración correspon­
dientes al bloque de laminación, el primer bastidor 
de laminación correspondientemente diseñado del blo­
que de laminación puede estar dispuesto en forma dés- 
plazable en dirección a los bastidores de laminación 
antepuestos; este hace posible desviar el material 
plano después de que abandone el bastidor de lamina­
ción antepuesto, de tal manera que no recorra ya el- • 
bloque de laminación. Es imaginable, en este senti­
do, una desviación lateral o una conducción del .mate­
rial plano por encima del bloque de laminación.

La ventaja lograda con la desvia­
ción lateral del material plano consiste eñ que los 
equipos pospuestos a los tres bastidores de lamina­
ción, es decir, en particular un equipo ondulador 
eventualmente existente, un baño de tratamiento 
desoxidante y el’equipo de recogidas subsiguiente, 
pueden estar dispuestos en paralelo con los equipos 
ya existentes'de una instalación para la producción 
de alambre. Por consiguiente, la instalación ya exis 
tente puede utilizarse también para la fabricación 
de material plano después de la incorporación de un 
equipo de desviación de forma de S estructurado 
de manera sencilla y susceptible :
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de montarse con rapidez. Un complemento de esta clase de 
una instalación existente entra particularmente en consi­
deración cuando se debe fabricar material plano en medida 
temporal y .cuantitativamente limitada.

El invento se explica en detalle a continua­
ción haciendo referencia al dibujo, en el que muestran:

la Figura 1, en representación esquemática, 
la estructura preferida del nuevo dispositivo propuesto, y 

la Figura 2, un plano de pasadas, a partir 
del cual se deducen las variaciones de sección transversal 
de la barra colada o del material plano logradas por medio 
de los distintos procesos de laminación.

El material que se ha de transformar en ma­
terial plano, por ejemplo una aleación de cobre, se funde 
en un horno de cuba 1, llega a través de una conducción de 
alimentación 2 a un horno de retención 5 que sirve de re­
cipiente de reserva y pasa desde allí a través de una con­
ducción é- a una máquina de colada 5 Que trabaja continua­
mente. Esta puede estar equipada de manera en sí conocida 
con cintas ele colada dobles que forman una sección trans­
versal de colada que se mueve simultáneamente con ellas. 
Sin embargo, la máquina de colada 5 puede estar configura­
da también como máquina de colada con rueda de colada., es 
decir, puede presentar una rueda de colada cuya sección 
transversal de colada es cubierta hacia afuera por una cin 
ta sin fin.

Es esencial en este contexto que la maqui­
na de colada 5 produzca continuamente una barra colado 6 
(ind.icada con línea de trazos y puntos) con una altura de 
salida de hasta 60 (sesenta) mm, y una anchura de salido.30
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_de hasta 200 (doscientos) mm.
Inmediatamente detrás de la máquina de cola­

da 5 está montado convenientemente un equipo de refrigera-, 
ción (no representado).

Después do abandonar la máquina de colada,' 
la barra colada 6 pasa a l'a zona de un equipo de fresado 
8 a través de una vía de rodillos 7; este equipo sirve pa­
ra eliminar las aristas vivas producidas durante el proce­
so de colada.

La zona de laminación del dispositivo't-stá 
constituida sustancialmente por tres bastidores de lamina­
ción consecutivos 9 a 11, los cuales presentan cada uno un 
accionamiento individual 9 1 a 111 y discos de laminación 
9" a 11" apoyados' de forma flotante. Los discos de lamina­
ción de los bastidores de laminación primero y tercero es­
tán configurados de manera que efectúan una pasada de apla 
namiento; el bastidor de laminación central 10 efectúa en 
cambio una pasada de recalcado. Los discos de laminación 
están ajustados además uno a otro de modo que el material 
plano 6, después de abandonar el tercer bastidor de lamina­
ción 11, presente una altura mínima de 8 (ocho) rnm, de pre­
ferencia 10 (diez) mm.

Después de abandonar el último bastidor de 
laminación 11, el material plano 6 recorre un equipo de 
guía con un par de rodillos de accionamiento 12 y un equi­
po ondulador (no representado). Los bucles desplegados en 
forma de meandros por medio de este equipo se deslizan so­
bro una placa 15 (o también sobre chapas de deslizamiento 
adecuadamente configuradas) hasta llegar a un equipo de

50 arrollamiento 16. Delante de éste están dispuestos otro
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“Par de rodillos de accionamiento 14 y una ciazalla diviso- 
ra 15.

Tan pronto como se ha alcanzado el peso de 
bobina deseado el equipo de arrollamiento 16 y el par de 
rodillos de accionamiento 14 son frenados hasta que llegan 
a pararse, el material plano 6 es seccionado por medio de 
la cizalla divisora 15 y la bobina terminada es levantada 
y separada del equipo de arrollamiento por medio de un.dis-- 
positivo de descarga 17.

La punta del material plano transportada^por 
medio del par de rodillos de accionamiento 14 es aprisiona* - 
da firmemente en el mandril de arrollamiento del equipo- de 
arrollamiento 16, tras lo cual puede comenzar el arrolla­
miento de la bobina siguiente.

Las bobinas 20 terminadas de arrollar 'son 
transferidas por medio del dispositivo de descarga 17' a lina, 
iniidad de transporte 18-y pueden ser evacuadas desde el lu­
gar de carga 19.

El nuevo dispositivo propuesto puede estar 
equipado ventajosamente también con una cizalla flotante 
para bobinas y un equipo de arrollamiento pospuesto a ésta 
con dos arrolladores independientes uno de otro. En una 
ejecución de esta clase no se necesita un equipo ondulador 
ya que en cada caso está en servicio uno de los dos arro­
lladores existentes; por consiguiente, la consecución del 
peso de bobina prefijado no conduce a una interrupción del 
flujo de material.

En la Figura 2 se pueden apreciar la coor­
dinación mutua de los procesos de laminación consecutivos 
y las dimensiones y condiciones de funcionamiento resultan
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tes de ello para los bastidores de laminación 9 a 11.
La barra colada a de cobre que abandona la 

máquina de colada, presenta, por ejemplo, una anchura de
125 mm y una altura de pB mm.

Los tres procesos de laminación consecutivos 
se ejecutan de tal manera que el material plano presente 
después de la primera pasada de aplanamiento b una anchura 
de IJO mm y una altura de 17 mm, después de lo. pasada de 
recalcado c una anchura de 112 mm y una altura de 1? mm,- y 
después de la segunda pasada de aplanamiento d una anchura 
de 115 mm y una altura de 8,3 mm. Las condiciones devel£ 
cidad del dispositivo están diseñadas de modo que resulte 
un rendimiento horario de aproximadamente JO t.

El nuevo procedimiento propuesto puede rea­
lizarse también en instals.ciones ya existentes, siempre que 
éstas presenten bastidores de laminación o.ccionados ina-ivi 
dualmente con la secuencia de pasadas anteriormene descri­
ta. Los demás bastidores de laminación ya existentes se 
ponen fuera de servicio durante la fabrica.ción de material 
plano o - siempre que sea posible - sirven en todo caso co 
mo elementos de guía.

En caso de que el material plano no' deba se:.' 
conducido a través de bastidores de laminación subsiguien­
tes a los tres bastidores de laminación necesarios, en par 
ticúlar un bloque ,de laminación, puede efectuarse por medio 
de un equipo de desviación una desviación del material pía 
no hacia otra dirección. Los equipos 12 a 16 podrían ir 
unidos - de preferencia paralelamente a la dirección de 1¿_ 
miración - con el dispositivo de desviación (no representa 
do), el cual está montado detrás del último bastidor de la30
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rninación situado en servicio en la instalación ya existen­
te.

En lugar de los bastidores de laminación 9 
a 11 con discos de laminación 9" a 11" apoyados de forma 
flotante se pueden utilizar también, naturalmente, bastido 
res de -laminación con cilindros dotados de apoyo doble. Sift 
embargo, la clase de construcción de-bastidor de laminación 
primeramente citada presenta la ventaba de que los discos 
de laminación ofrecen mejor acceso y, por tanto,■se pueden 
montar más fácilmente que los cilindros dotados de apoyo 
doble.

I

30
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los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten­
te de Invención en España, por VEINTE años, son los que se 
recogen en las reivindicaciones siguientes:

1§.- Dispositivo para fabricar material plano 
a partir de aluminio,•cobre, acero o aleaciones de estos 
materiales, con una máquina de colada que trabaja continua 
mente y detrás de la cual están montados varios bastidores 
de laminación y un equipo de recogida, caracterizado por­
que únicamente tres bastidores de laminación están dispues 
tos uno tras otro, de los cuales el primero y el tercero 
efectúan cada uno, una pasada de aplanamiento y el segundó 
efectúa una pasada de recalcado, y porque la barra colada 
abandona la máquina de colada con una altura inicial de 
basta 60 (sesenta) mm y una anchura inicial de basta 200 
(doscientos) mm y presenta una altura mínima de 8 (ocbo) 
mm después de concluidos los procesos de laminación.

2&.- Dispositivo según la reivindicación 1&, 
caracterizado porque la anchura inicial de la barra cola­
da asciende basta 120 (ciento veinte) mm y la altura mí­
nima del material plano asciende a 10 (diez) mm después de
concluidos los procesos de laminación.

5a.- Dispositivo según las reivindicaciones 1- 
a 2a, caracterizado porque los bastidores de laminación 
están equipados con accionamiento individual y con discos
de laminación apoyados de forma flotante.

4a.- Dispositivo según la reivindicación 
los discos de laminación están

3 ,̂
confi-30 caracterizado porque
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"gurados en forma cónica.
5a.- Dispositivo según las reivindicaciones la 

a 4-a, caracterizado porque detrás del último "bastidor de 
laminación está montado un equipo ondulador que coloca el 
material plano en "bucles de forma de meandros.

6a.- Dispositivo según las reivindicaciones la 
a 5&, caracterizado porque detrás de la máquina de colada 
está montado un equipo de fresado.

7a.- Dispositivo según las reivindicaciones la 
a 6a, caracterizado porque detrás de la máquina de colada 
está montado un "baño de tratamiento.

8a.- Dispositivo según las reivindicaciones la 
a 7a, caracterizado porque la máquina de colada esta rea­
lizada en forma de una cinta de colada doble.

9a.- Dispositivo según las reivindicaciones 1& 
a 7a, caracterizado porque la máquina de colada está rea­
lizada en forma de una rueda de colada.

10a.- Dispositivo según las reivindicaciones la 
a 9-i caracterizado porque el equipo de recogida esta cons. 
tituido por al menos un equipo de arrollamiento al que es­
tá antepuesto un equipo de corte.

lia.- Dispositivo según las reivindicaciones la 
a 10a, caracterizado porque el ultimo "bastidor de lamina­
ción es accionado por el accionamiento común de un "bloque

, 1

de laminación ya existente que funciona al mismo tiempo en 
vacio.

12a.- Dispositivo según las reivindicaciones la 
a lia, caracterizado porque el último "bastidor de lamina­
ción está formado por el primer "bastidor de laminación ade, 
cuado de un "bloque de laminación ya existente y está accio

- llojfi nfim. 13
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nado por el accionamiento común del "bloque de laminación 
que, por lo demás,- funciona al mismo tiempo en vacío.

NO A PARTIR DE ALUMINIO, COBRE, ACERO 0 ALEACIONES DE ES­
TOS MATERIALES".

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­
tecede, representado en los dibujos que se acompañan y con 
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas^ a 
máquina por una sola cara.

136.- "DISPOSITIVO PARA FABRICAR MATERIAL PLA-

Madrid, 21.ABR. 1980 
P.
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