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El invento se refiere a un dispositivo para

fabricar material plano a partir de aluminio, cobre, acero
o aleaciones de estos materiales, el cual opera de acuerdo
con un procedimiento en el que la barra colada que abando-
na una maquina de colada que trabaja continuamente es some

tida a varios procesos de laminacidén consecutivos y es ali

lmentada finalmente en forma arrollada al lugar de utiliza-

¢idn posterior. El material plano obtenido a partir de,ia.
barra colada puede ser movido, en caso necesario, a través
de un bafio de tratamiento desoxidante.

El nuevo dispositivo perteneciente al inven~
to, presenta como componentes conocidos sustancialmente
una midquina de colada que trabaja continuamente y a conti-
nuacidén de la cual estan montados varios bastidores de la-
Pinacién v un eguipo de recogida.

El procedimiento conocido mencionado al prin
cipio y también el dispositivo conocido se han utilizadd
hasta ahora para la fabricacidén de alambre, en particular
a partir de cobre y aluminio y fambién sus aleaciones. ILa
materia prima- a utilizar se funde en este caso en un horno
de fusidén, es alimentada desde alli a un horno de rétencién
v a continuacidén es llevada a una maquina de colada que ge
mera continuamente una barra colada con seccidn transver-—
sal rectangular.

Ta miquina de colada estid constituida por
dos cintas de colada sin fin, que forman una seccion tfang
versal de colada adecuada, o por una rueda de colada que

coopera con una cinta sin fin que cubre hacla afuera la

seccidén transversal de colada. ILa maquina de colada equi-

bada con las cintds de colada dobles tiene frente a la ma-
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la seccibn tfansversal de colada pucde ser variada dentro
de»un intervalo mis amplio y con un gasto menor.

La barra colada recorre en caso necesario,
después de abandonar la miquina de colada, un trayecto de
refrigéracidn, es liberada eventazulmente a continuacibn de
aristas vivas por medio de un dispositivo de fresado y es

alimentada a la zona de leminacidén por medio de elemsntons

{0

de guia adecusdos - en particular vias de rodillos-...Fst
zona de laminacidn estéd constituida normalmente por uﬁmtre
preliminer con tres bastidores de laminacibn cquipados-ca-
da uno con un accionamiento individusl, los cuales resliza
una pasada de recalcado o una pasada de aplanamiento y nue
vamente una pasada de recalcado, y un blogue de laminecidn
subsiéuiente con haste 10 bastidores de laminacidn sccio-

nados conjuntamente. Tl =2lambre que abandona el blogue de
lamingcidn obtiene su seccidn transversel definitiva én do
bestidores de laminacibn individuales montados detrés.

El glambre terminado de laminar es movido
normalmente en forma de espiras por medio de un colocador
de espiras a través de un bafio de tratamiento - en particu
lar un bafio de decapado para eliminer la cascerilla de la-
minéci&l— ¥, finalmente, es alimentado por medio de un equj
po delretirada'adecuado a un equipo de récogida y de condug
cibén ulterior, en particuléar una via de rodillos.

En el procedimiento conocido o en el dispo-

N

laminacidn cuyos discos de laminacidn estén apoyados en fop

me. flotante en soportes de los cilindros.

El invento se basa - como desarrollo uvlteri
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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 miquinas de colada que traba-
jan continuamente, el cual.hace necesario un gasto lo
mis pequefio posible; éste debera estar realizado ademés
de modo que eventualmente con una instalacién ya exis-
tente y aprovechando al menos una parte de equipos ya
existentes se pueda fabricar alternativamente alamb:e‘y
material plano.

El problema planteado se resuelve por
medio de un procedimiento, segin el cual opera el diépq—
sitivo del invento. En contraposicién al estado de la
técnica explicado al principio, la barra colada produci-
da por medio de la mdquina de colada es sometida sucesi-
vamente s6lo a tres procesos de laminaciénz siendo in-
terrunpidos dos procesos de laminacién con aplanamientn
(pasadas de aplanamiento) por un UGnico proceso de lami-~
nacién con recalcado (pasada de recalcadc). Por consi-
gulente, mientras que para la fabricacidn de alambre se
ejecutan primero un proceso de laminacidn con recalcado
y a continuacién se realizan alternativamente, hasta el
Gltimo bastidor de laminacidn existente inclusive, pro-
cesos dé iaminacién con aplanamiento y con recalcadg, .
el procedimiento propuesto necesita en conjunto tnicamen
te =~ comenzando con . un p}oceso de laminacidén con apla-
namiento - tres procesos de laminacidn consecutivos.

Ta barra colada abandona la miquina de colada preferible
mente con una altura inicial de hasta 60 mm ¥y con una
anchura inicial de hasta 200 mm; después de concluidos

los procesos de laminacién, la altura minima del mate-
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rial plano producido asciende a & 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 loaminacibn; esto se efectiia de una manera en si
conocida por medio de un denominado equipo onduladof;‘
El material plano colocado en bucles puede ser recalca:-
do sin perturbacidén del desarrollo del procedimiento .7,
en consecuencia, puede ser alimentado en particular Tam-
bién a equipos de recogida que trabajén discontinuamen-
te. Pof consiguiente, es posible en particular tamﬁ?én
arrollar el material plano formando bobinas después-de
que abandone el Gltimo bastidor de laminacién. .

En caso de que el procedimiento deba ilg
varse a cabo por medio de equipos ya existentes, el fef-
cer (y, por tanto, 0ltimo) proceso de laminacidén se rea-
liza ventajosamente por medio del primer bastidor de la-
minacidén de un bloque de laminacidn ya existente, situa-
do por lp demés fuera de servicio, en caso de que el
tren preliminar correspondiente - como ya se ha expli-
cado al principio - esté constituido por dos bastidores
de laminacién que realizan una pasada de recalcado y un
bastidor de laminacidén que realiza una pasada de aplana-
miento; el primer bastidor de 1aminaciég que sigue a la
miquina de colada - al igual que todos los demés bas-
tidores de laminacién del bloque de laminacién y los
bastidores de laminacidén adiclomales que siguen a este

bloque - mno se’ encuentra en accién, es decir, no esta
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~ en servicio, durante la fabricacidn de material plano.

31 procedimiento puede desarrollarse
adicionalmente =~ en caso de que deba realizarse con

una instalacibén ya existente - de modo que el material

plano presente después de la laminacibén sea conducido a

través de un bloque de laminacidén pospuesto, situado
fuera de servicio, y sea éntonces previamente enfria-
do.

. El1 dispositivo para la puesta en préac-—-
tica del procedimiento pfesenta sustancialmente las. ca-
racteristicas de la reivindicacidén 12. Los tres basfif
dores de laminacidén consecutivos estén 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 caracteristicas esenciales del
nuevo dispositivo propuesto estén resefiadas en las rei-
vindicaciones %32 a 58 y 82 g 12a.

En caso de que el dispositivo.deba uti-

lizarse como componente de una instalacidén destinada tam

bién a la fabricacidén de alambre, el Gltimo de los tres
bastidores de laminacidén puede estar accionado eventual-
mente por el accionamiento comin de un blogue de lamina-
cién ya existente que funciona al mismo tiempo en vacio
(reivindicacién 112). Preferiblemente, el bastidor de
laminacién anteriormente citado esti formado por el pri-
mer bastidor de laminacidbn adecuado de un blogue de la-
minacidén ya existente y es acclonado por el accionamilen-
to comun del'bloque de laminacidén que, por lo demas,

funciona al mismo tiempo en vacio (reivindicacidn 122).
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En caso de que no sea posible, o sd-
lo sea posible con un gasto considerable, conducir el
material plano a través de un bloque de laminacién ya
existente, que funciona al mismo tiempo en vacio, y
enfriarlo entonces previamente, en caso necesario,
por medio de las unidades de refrigeracién correspon-
dientes al bloque de laminacidn, el primer bastidor
de laminacidén correspondientemente disefiado del blb: -
que de laminacidn puede'estar dispuesto en forma des-

plazable en direccidén a los bastidores de laminaciéﬁ’
antepuestos; esto hace posible desviar el material ;7“.
plano después de que abandone el bastidor de lamina-

cibn antepuesto, de tal manera que no recorra ya el -~
blogue de laminacién. Es imaginable, en este senti-
do, una desviacién lateral o una conduccién del .mate-
rial plano por encima del blogue de laminacidn.

La ventaja lograda con la desvia-
cidén lateral del material planc consiste en que los
equipos pospuestos a los tres bastidores de Jamina-
cibén, es decir, en particular un equipo ondulador
eventualmente existente, un bafio de tratamiento
desoxidante y el equipo de recogidas subsiguiente,
pueden estar dispuestos en paralelo con los equipos
ya existentes de una instalacidén para la produccidn
de alambre. Por consiguiente, la instalacidén ya exis
tente puede utilizarse también para la fabricacidn
de material plano después de la incorporacidn de un

equipo de desviacién de forma de S estructurado

de manera sencilla y susceptible
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|_de montarse con mapidez. Un conplemento de esta clase de
una instalecidbn cxistente entra particulﬁrmente en consi-
deracibn cuondo se debe fabricar nmaterial pleano en medida
temporal y cuvantitativemente limitada.

71 invento se explicea en detalle a conbtinua
cibn hdciendo referencia al dibujo, en el que nuestran:t

la Pigura 1, en representacidn esquenatvica,
la estructura preferida del nuevo dispositivo propuesto, ¥

la Figura 2, un plano de pasadas, a parbir
del cual se deducen las variaciones de seccldn tramsversel
de la barra colada o del material plano logradas por medio
de los distintos procesos de laminacidn.

Fl material que se ha de transformar en na-
terial pleno, por ejemplo vna aleacidn de cobre, se funde
en un horno de cuba 1, llega a través de ﬁna conduccidn de
alimentacidn 2 a un horno de rebtencidn % que sirve de re-—
cipiente de rescrva y pasa desde 2lli & través de una con-
duccidn & g una méquina de colada 5 que trebaja continua-
mente. Esta puede estar equipada de manera en si conocide
con cintas de colada dobles que forman una seccibn trans-
versal de colade que se mueve simulthneamente con ellas.
Sin embargo, la mAguina de colada 5 puede estar configure-
dé tanbién como miquina de colada con rueda de colecda, es
decir, puede presentar una rueda de colada cuya seccidn

transversal de colada es cubierta hacia afuera por una cin

ta sin fin.

~ .
r

Fs esencial en este contexto que la miqui-
na de colada 5 produzca continuamente una barra colade €
(indicada con lince de trazos y puntos) con una altura de

salida de hasta 60 (sesenta) mm, y una enchura de salida

[}
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Inmediatemente detris de la méquina de cbla-
da 5 esthd montado convenientemente un equipo de refrigera-
cibn (no representado).

Después de abandonar la miquina de colada,
la barta colada 6 pasa a la zona de un equipo de fresado
8 a través de una via de rodillos 73 este equipo sirve pa-
ra eliminar laos aristas vivas producidas durente el ﬁfoﬁe—
so de colada.,

’,

La zona de laminacidn del dispositivo-esth
constituida sustancialmente por tres bastidores de 1a§ina—
cibén consecutivos 9 a 11, los cuales presentsn cada unc un

accionamiento individual 9' a 11' y discos de laminacibn

O" a 11" agpoyados de forma flotante, TLos discos de laminaf
cibn de los bastidores de laminacibn primeroc y tercero cs-
thn configurados de manera que efectlian una pasada de &plg
nemi.ento; el bastidor de laminacidén centrel 10 efectla en
cembio une pasada de recalcado. Los discos de laminacidn
estin ajustados adembs uno a otro de modo que el materiel
plano 6, después de abandonar ¢l tercer bestidor de lemina+
cidén 11, presente una altura minima de 8 (ocho) mm, de pret
ferencia 10 (diez) mm,

| Después de abandonar el (ltimo bastidoxr de
laminécién 11, el material plano 6 recorre un equipo de
guia con un par de rodillog 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-
bre una placa 13 (o también sobre chapas de deslizamiento
adeéuadamente configuradas) hasta llegar a un equipo de

arrollamiento 16. Delante de é&ste estin dispuestos otro
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—par de rodillos de sccionemiento 14 y una ciazalla diviso-~

ra 15.

Tan pronto como se¢ ha alcanzado el peso de
bobina desezdo el equipo de arrollamiento 16 y el par de
rodillos de accionemiento 14 son frenados hasta que llegan
a pararsc, el materisg) 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 . Qisd
positcivo de descarga 17.

La punta del material plano transportady-poj
medio del par de rodillos de zccionamiento 14 es ﬁprisiona-
da firmemente en el nmandril de arrollamiento del equipo- de
srrollamiento 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 una

unidad de transporte 18-y pueden ser evacuadas desde el lus
gar de carga 19.

Tl nvevo dispositivo propuesto puede ester
gquipado ventajosamente también con uvna cizalla flotante
para bobinas y un equipo de arrollamiento pospuesto a bata
con dos arrolladores independientes uno de otro. En una
ejecucidn de esta clase no se necesita un equipo ondulador
va que en cada caso esté en servicio uno de los dos arro-
lladores existentes; por consiguiente, la consecucibn del
peso de bobina prefijado no conduce a una interrupcidn del
flujo de material. |

En la Figure 2 se pueden apreciar la coor-
dinacidén mutua dc los procesos de laminacidn consecutivos

y las dimensiones y condiciones de funcionamiento resultan
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_tes de ello para los bastidores de leminocibn 9 a 1l.
La barra coluda a de cobre que abandona la

miquino de colada, presenta, por ejemplo, una anchura de

125 mm y una altura de 38 mm.

se ejecutan de tal manera que el material pleno presente
después de la primera pasada de eplanamiento b una anchura
de 130 mm y una altura de 17 mm, después de la pasada de
recalcado ¢ una anchure de 112 mm y una alture de 17 mm, ¥y
después de la segunda pasada_de aplananiento d una anchura
de 115 mm y una slbura de 8,5 mm. Las condicilones dgfvelg
cidod del dispositivo estén disefladas de modo que resulte
un rendimiento horario de eproximadamente %0 t. »

El nuevo procedimiento propuestio puede rea-
lizarée tombibn en instalaciones ya existentes, siempre-qu
éstas presenten bastidofes de leminacidn occionados inddvi
dualmente con la secﬁéncia de'pasadas anteriormene dcscfi—
ta. TLos dembs bastidores de laminecidn ya existentes se
ponen fuera de servicio durente la fabricacién de material
plano o - siempre que sea posible - sirven en todo caso cO

no elementos de puia.

conducido a través de bastidores de leminacidn subsiguien-

tes a los tres bastidores de laminacibn necesarios, en par

de un equipo de desviacibén una desviocidn del material pla

N

no hzeia otra direccidn. Los equipos 12 a 16 podrisn ir

I

unidos - de preferencia paralelanente a la direcciba de 1

minacidn - con el dispositivo de desviacibn (no representya

(]

do), el cuel esth montado detrds del 0ltimo bastidor de lg

Tos tres procesos de laminacibn consecutivos

Fn caso de que el materisl plano no deba sej

ticuler un bloque .de laminacibn, puede efectuarse por med.id

2

n
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_minacidn situado en scrvicio en la instalacidn ya existen-

te. )

En lugar de los bastidores de laminecidn 9
a 11 con discos de laminacibn 9" a 11" apoyados de forna
flotante se pueden utilizar también, naturalmente, bastido
res de -lominacidn con cilindros dotados de apoyo doble. 51
embar;o, la clase de construccidn de .bastidor de laminacilyp
primeramentc citeda presenta la ventaja de que los disgos
de lominacibn ofrecen mejor acceso y, por tanto, se puedsn
nonter méas Técilmente que los cilindros dotados de apovo

doble.,
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B _ REIVINDICACIONES

Tos puntos de invencidn propia y hueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidén en Espafia, por VEINIE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

12,- Dispositivo para fabricar material plano
a partir de aluminip,'cobre, acero o aleaciones de eéfbd
materiales, con una maquina de coladgique trabaja coﬁtiﬁﬁg
mente y detrids de la cual estédn montados varios bastidores
de laminacidn y un equipo de recpgida, caracterizado ﬁérk
que tnicamente tres bastidores de laminacién estén disﬁﬁeg
tos uno tras otro, de los cuales el primero y el tercero
efecthan cada’unq.una pasada-de aplanamiento y el segundo
efectiia unarpasadé de récalcado, y porque la barra cdléda
abandona la miquina de colada con una altura inicial de -
hasta 60 (sesenta) mm y una anchura inicial de hasta 200
(doscientos) mm y presenta una altura minima de 8 (ocho)
nm después de concluidos los procesos de laminacidn.

2&,- Digpositivo segln la reivindicacién 12,
caracterizado porque la énchura inicial de la barra cola-
da asciende hasta 120 (ciehto veinte) mm y la altura mi-
nima del material plano asciende a 10 (diez) mm después de
concluidos ios procesos de laminacidn. .

- 38,- Dispositiv; segln las reivindicaciones 12
a 22, éaracterizado porque los bastidores de laminacidn
estén equipados con accionamiento individual y con discos
de laminacién apoyados de forma flotante.

42, - Dispositivo segin la reivindicacion 32,

caracterizado porque los discos de laminacién estan confi-
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Tgurados en forma cdnica.

5a,- Dispositivo segln las reivindicaciones 12
a 42, caracterizado porqgue Qetrés del UOltimo bastidor de
laminacién estéd montado un equipo ondulador que coloca el
material plano en bucles de forma de meandros.

6a.~ Dispositivb seglin las reivindicaciones 12
a 5%, caracterizado porque detrds de la maquina de colada
estd montado un equipo de fresado. |

7a,- Dispositivo segin 1as.reivindicaciones’lé
a 62, caracterizado porque detrids de la méquina de colada
estd montado un bafio de tratamiento.

82,- Dispositivo segin las reivindicaciones 12
a 78, caracterizado porque la miquina de colada estd rea~
lizada en forma de una cinta de colada doble.

9a.- Dispositivo segin las reivindicaciones 12

a 78, caracterizado porque la miquina de colada estd rea-

lizada en forma de una rueda de colada.

10&.- Dispositivo segln las reivindicaclones 12
a 92, caracterizado porque el equipo de recogida esta cons
tituido por al menos un equipo de arrollamiento al que es-
t4 antepuesto un equipo de corte.

11a.- Dispositivo segln las reivindicaciones 12
a 102, caraoterlzado porque el Gltimo bastidor de 1am1na—
cidn es acclonado por el accionamiento comin de un blogue
de laminacion ya ex1stente‘que funtiona al mismo tiempo en
vaclo. -

l22.- Dispositivo segln las reivindicaciones 12
a 112, caracterizado porque el Gltimo bastidor de lamina~

cién estd formado por el primer bastidor de laminacidn ade

cuado de un bloque de laminacién ya existente ¥y estd accio
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[ nado por el accionamiento comﬁp del bloque de laminacidn
que, por lo demds,  funciona al mismo tiempo en vaci'o.
1328,~ "DISPOSITIVO PARA FABRICAR MATERIAL PLA-
NO A PARTIR DE ALUMINIO, COﬁRE, ACERO O ALEACIONES DE ES~
T0S MATERTALES".
Tal y comorse ha descrito en la lMemoria queﬁan—
tecede, representado en los dibujos que se acompaflan y con

los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas a

méquina por una sola cara.

Madrid, 21 AR1980

P.A.
Oscar 2N
Por P :
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