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MEMORIA DESCRIPTIVA
Sobres:
"TREN DE LAMINACION EN FRIO PARA FABRICACION DE PERFIIES

O TUBOS ABIBRTOS O SOZDADOSY,.

Solicitante: TALLERES MEP, S.L. - Entidad espafiola, con do=
micilio en Escuza, n? 4 - BILBAOQ.- '

Inventor: D. Meriano Callejas Prada, de nacionalidad espafiola,
con domicilio en Marfa Diaz de Haro, 38 — BILBAO.



j

5.

10,

15.

20.

25,

30.

- 2817533

Ia presente memoria deseriptiva tiene como fin la

~ @declaracién del objeto sobre que ba de recaer el privilegio

de explotacién exclusiva en el territorio nacionsl de una Pa-
tente de Invenoién que, oomo indica el enunciado trata de un
tren leminador en frioc para la fabricecidn de tubos o perfiles
abiertos o soldados, en forms totalmente autcmétiea. '

EL tren de laminacién en frio, objeto del presente
invento, se compone de un cierto mimero de elementos meodni-
cos y eléctricos dispuestos en fila y en el orden correspon-
diente a las opersciones a realizar, cuyos movimientos estdn
totalmente sincronizados tanto en lo que respecta a las ope-
raciones de cada uno en particular, come en los movimientos
relativos tomados en conjunto, de manera que originan la pro-
dueeidn contime del tubo o perfil en forms totalmente auto-
métion desde el plegado y conformacidén de la banda de chapa
metdlice haste la soldadura, en el caso de tubos soldados y
asi mismo el cortado eutomdtico en largos predeterminados.

El tren de laminacibn puede adaptarse para la fa-
bricacién de tubos soldedos, para la febricmcién de tubos
ablertos, 0 para perfiles. En el primer caso Se sitda entre
el mecanismo de formaeidn del tubo y el de calibrado un dis-

'positivd de soldadura continua y una bateria de ref;igeracidn.

El grupo de soldadura es precedido en este caso de un dispo-
sitivo de alineacidén de bordes y de limpieza de los mismos,
mediante une raspadora rotativa y precede a un dispositivo
de reotifidacidn del corddn de soldadura y de la citeda ba=-
teria de refrigeracidn.

Tanto en el caso de fabricacién de tubo soldade
como en el caso de fabricacién de tubo abierto dispone de
un mecanismo calibrador para der al tubo o perfil su dimen-
$idn exacta antes de proceder a su corte en los largos deseados

El corte del tubo, cuando es cilindrico, puede efec=
tuarse mediante una cortadora autométiea»de cuchilla rotativa
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que produce el corte circularmente, obteniendo un corte bi-
selado. ‘
En el caso de fabricecidn de tubos no cilindricos,

o perfiles como pér ejemplo de seceiln cuadrade u ovalada,

se emplea una cortadora de cuchillas rotativa dotada de des~
plazam1ento transversal respecto al tubo o perfil.

Tanto una como otro tipo de cortadora tiene un dis=
positivo de mordmza que se ecopla automdticamente al tubo

o perfil pera ser arrastrada por esta hasta completar el cor—

te, a partir del cusl retroceden automfticamente a la posi=-

eidén inicial para comenzar un nuevo ciclo.

Un tren de laminacién realizado de acuerdo con el
invento resulta particularmente ventajpéo respecto a los
actualmente conocidos, especialmente en 1q‘que respecia a
la total automatizacidén de todos los movimientos y la forms
de realizarlos. '

Con el fin de facilitar la interpretacién més exac—
ta del objeto sobre el que ha de recaer el. presente privile-
gio, en el plano adjunto, complementario de la presente expo—
sicién se:representa wna forma prdctica para su realizacién

-industrial que se incluye dnicemente a ti{tulo de ejemplo y,

por consiguiente, sin cardcter exhautivo sino meramente in—

£ormativo.

La.figura 1 muestra en alzado un tren de laminacién,
realizado de acuerdo con ol presente invento, que comprende
los elementos necesarios para la fabrioczeidén de tubo. soldado.

Ie figura 2, es una vista en planta del tren de la-
mingcidén representado en la %igura anterior. '

Le figura 3, representa un tren de laminacién, rea-
lizado de acuerdo con el invento,'éompuesto con los elementos
necesarios para la fabricacién de tubo abierto, habiéndose
sustituido la cortadora automédtica de cuchillas ‘con despla-
zamiento oircular por una cortadora rotativa de desplazamien—
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to transversal.

La figura 4, es una‘v1sta en planta del tren de
leminacién representado en le figura 3. a

Como ya se ha indicedo en las figuras ly 2, se
representa el tren de laminacidn correspondlente a la fa=-
bricacidén de tubos soldados.

Como se muestra en las citadas figuras, la materia
prima con la que se alimenta el tren de laminaoién es una ban-
da metdlice 1, que ge introduce contimuamente en el mecanige
mo de formecidn 7. Este mecanismo estd movido por una caja
reductora de velocidad 5 arrastrada a través de la polea 4

y de las correas trapezoidales 3 por el motor eléetrico 2;

Bsta caja de regulacidén de velocidad permite adeptar la velo—

cidad de desplazamiento de la cinte 1 a las condiciones re-
queridas para la febricacién del tubo de acuerdo con el es-
pesor de la misme, y caracteristicas mecdnicas del metal.

‘ Con anterioridad a la entrada del mecanismo 7 la
banda 1 pass a través de 1a‘guia 6 regulable transversalmen-
te mediante husillos laterales, aplicados a dos guias late-
rales montadas sobre rodamientos de bolas, qﬁe pueden adap-
tarse con toda rapldez y facilidad a8 las dimensiones de la
banda mecdnica.

El mecanismo conformador 7 montado sobre una banca;
da, esté constituido por un conjunto de rodillos de acero
movidos por tornilloe sin fin ¥ mdntaﬁog sobre rodamientos
de bolas osc¢ilantes, de menera que, siendo su movimiento sin
eronizado y ligado & las caje de variacién de velocidad 5,
produce la conformacidn del tubo o perfil mediante el plegé-

- do progresivo de la banda 1 hasta conformar el tube o perfil

en la formas requerida, como aparece & la izquierda de este
mecanismo en la forma tubular 12. '
A la salida del conjunto de formaclon 7 existe ado~
sada la raspadora rotativa 8, ouya misidn es limpiar los
hordes del tubo o perfil fabricado, con objeto de ser pre~
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sentado en las debidas condiciénes a la mdquina soldadora.

Antes de alcanzar la médquina soldadora, el tubo o
perfil pasa a través de un dispositivo guia 9, compuesto
por tormillos micramétficos cuya misidn es adaptar en debi-
da~ forma la ranurs del tubo o perfil, baciendo gue esta sea
completamente recta para conseguir una eficaz soldadura.

| Seguidamenfe el tubo o perfil 1lb pasa al‘diSpO-

sitivo de compresidn 10 compuesto por un cérro de acero de
desplazamiento transversal,-moiible mediante tornillos de
paso muy finos montado sobre rodillos de aoeroé-La misién
de este dispbsitivo de compresién, es preparar el tubo con
el didmetro conveniente antes de proceder a la soldadura.

Ia soldadura se lleva a cabo en forma continua
en el grupo 12 mediante el electrodo rotative 11 en el cual
fricciona el tubo movido por la mdquina formadora 7. El elec
trodo estd acoplado a un 4rbol principal en donde van aloja-
dos rodamientos de bolas y rodillos. El movimiento del tubo

-0 perfil produce larotacién del grupo ¥ al entrar en contac-

t0 la materia constituyente del tubo y el electrodo de cobre
se produce la soldadura, regulada en forma continua por el

movimiento de la caje de marchas' 5 & un sensible aparato de

regulacién de temperatura.

El grupo 12 tiene acoplada una instalacidén de re-
frigeracién interna y externa, accionada por una bomba movi-
da por un motor eléctrico indépendiente, que proyecta el
1iguido refiigerador a través de los -conductos 13,

El grupo soldador dispone de un dispositivo que per-
nite su elevacidén y descenso automdtico para eantrar en gontac-
to con el tubo o perfil, asi como un sistema de alimentacién
continua de electrodo de‘cobre.

Después de soldado, ¥ rectificado el cordén de sol-
dedure. por esmerilado en 14, el tubo 14 pasa a un equipo de
refrigeracién 15, compuesto por un grupo de boguillas 16 que
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proyectan agus frente a la soldadura ya realizada pasando el
tubo ya frio 1d al grupo calibrador 17, semejante al de for-

“macidén T donde el tubo adquiere su forme definitiva y, segui

damente, al dispositivo rectificador 18, dotado de cuatro
rodillos 19, susceptible de desplazamiento gradueble verti=-

cal rotativo y -anguler,

El tubo es cortadc mediante la mdgquina cortadora
21, que presents un dispositivo de mordaza 22 que se acopla
automdticamente al tubo, siendo arrastrado por este rodando
mediante los rodillos 25 sobre las gufas 26. El tubo guiado
por los rodillos céneavos 20 es cortado nediante una cuchi-
1lla rotativa 23 montada sobrs un cabezal giratorio que deter
mina un corte eircvlar limpioc y biseladc del tubo, En caso
de que el tubo no sea cilindrico o se trate de un perfil de
forme ocualquiera, la operacién de corte debe ser realizada
con el tipo de coritadora repressntado en las figuras 3 y 4;
como se describird méds adelante. o

En el extremo izquierdo del tren de laminseién se
encuentra la bandeja de recepcidén 27, en la que se desliza
el tubo ya cortado hasta alcanzar el dispositivo automdtico
28 desplazasble a lo largo de la guia 29 para ajustarlo a la

- longitud deseada. Ia bandeja bascula hacia un lado al alcan-

zar el extremo del tubo el dispositivo 28 descargando sobre
el elemento de itransporte o almacenamieénto adecuado.

La variante del tren de laminscién realizado de
acuerdo con el invento, que se ha representado en las figuras
3 y 4, corresponde a una dispogicién de elementos adecuada
para la formacién de tubos y perfiles no soldados. -

Dicho tren de laminacién carece como ¢s légico de
los elementos necesarios para la soldadura asi como los auxi-
liares de ésta, tales como el grupo de soldadura, la bateria
de refrigeracién etc. Por coﬁsiguiente solo comprende el gru
po formedor 7 con su correspondiente reductor de velocidad 5
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v gufa de banda 1, pasando seguidamente el tubo o perfil ya
realizado al grupo calibrador 17 y seguidamente al rectifi=-
cador 18.

En estas figuras se ha representado una cortadora
automédtica para tubos sbiertos ¥y soldados que no presenten
forma cilfindrica. BEsta cortedora comprende una cuchilla ro=
tativa alojede dentro de la envolvente 33 montada en forma
basculante y movida‘ﬁor ¢l motor 36 a través de la’transmi-
8ibén de poleas aleadQS;en'el interior dé la envolvente 35.
En el centro de la en#olveﬁte del eje de transmisidn 34 exise
te el véstago 39, movido por el pistén neumdtico alojado en
el cilindri 38 que determina el movimiento de desplazamiento
transversal de la citada cuchilla, El movimiento de trasla-
¢ién se efectia en igual forma que pera la cortadoras 21, es
decir, unas mordeszas movidas por un dispositivo neumdtico

o hidrdulico 37'aprosionan el tubo, que en su marcha arrase—

tra a la cortadora hasta que, cortado totalmente, se produ=-
ce el levantamiento automdtico mediante el pistén del ci~
lindro 38 y su retorno a su posicién inicial mediante el
empuje de un émbolo situado en el interior de la bancada 30,
rodando sobre las gufas 31. ' ‘ |
Descrita suficientemente la naturaleza del presen-
te invento asi como una forma prédctica para su realizacién
industrial, solo cabe afiadir gue en el conjunto y partes cons- .
titutivas del mismo -es posible introducir cambios de forma,

dispogiciénAy materias, siempre y cuando estas alteraciones

no desvirtuen el fundamento esencial del mismo.

El solicitante se reserva el derecho de extender
esta demanda @ los pafses extranjeros, reivindicaendo la mis-
ma priorigdad de'lé presente solicitud al amparo del Conve=
nioc Internacional paras la proteccién de la Propiedad Indus-

) trial.
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Igualmente la firma solicitante se reserva el de—
recho de introducir en la presente Invencién cuantos perfec-
cionamiento sobre la misma puedan derivarse, medianie 1la
solicitud de los correspondientes Certificados de Adiecidn
en la forma sefialada por la Ley.

' N O T A |

La Patente de Invencidn que se solicita en Espafia, .

por veinte afios, de acuerdo con la vigente lLegislacidn, de=
berd recaer sobre: "TREN DE LAWINACION EN FRIO PARA FABRICA=-
CION DE PERFILES O TUBOS ABIERTOS O SOLDADOS", segstin las oo
racteristicas esenciales de las siguientes:
REIVINDICACIONES

1e.- Tren de laminacién en frio para fabricacién

de perfiles o tubos abiertos o soldados, gque se caracteriza
por comprender en el sentido de marcha de la banda métdli-
oa con la que se alimenta, un mecanismo de formacidén, come-
puesto por rodillos movidos sinoronicamente por un motor
eléctrico a través de.una caja reductora de veloeidad y se=
gwidamente un grupo de soldadura eléctrica continua compuesia
por un electrodo circular alimentaedo en forma continua ﬁor
una resistencia.y refrigerado mediante la proyeccidén de un
1lfquido refrigerante y a continuacién, un equipo de refri-

geracién del propio tubo o perfil soldado compuesto por un

colector dotado de bogquillas de proyeccidn situdndose, a con-
tinuacién, un grdpo calibrador semejante al mecanismo de
formacién del tubo o perfil, que termina en un eparato rec-
tificador ajustable mediante rodillos y dotado de desplaza-
miento vertical, transversal y de orientacidn angular, que
limita con un dispositivo de cortedura automdtica arrastra=-
do por el propio movimiento del tubo o perfil, al cusl se |
acoplamantomdticanente dispositivos eléctricos, neumdticos o
nidréulicos y, por dltimo, una bandeja basculante de descar=

ga lateral acciongda mediante un dispositivo de desplazaemiento
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regulable sobre el gue hace tope el extremo del tubo.

28,~ Tren de laminacidn en frio para fabricacién
de perfiles o tubos abiertos o soldados, segﬁn la anterioxr
reivindicacidn, que se caracteriza porque & la entrads del ‘
grupo formador del tubo o ﬁérfil se dispone un dispositivo
de guia oomphesto por dos regletas entre las que pasa le ban-
da metdlice para formacién del tubo o perfil, cuyas regletas
son regulables mediante tornillos micrométricos.

38,~ Tren de laminacidén en frio para fabricacién

- de perfiles o tubos abiertos o soldados, segin la anterior

reivindicacidn, que se carécteriza porgue el grupo'formador
del tubo, asi como el grupo calibrador, se compone de una
serie de rodillos de sje transversal al sentido de marcha
del elemento de formacidn, que se mueven sinoronicamente arras
trados a la velocidad regulada mediante una caja reductora
de velocidad, |

48 ,- Tren de laminacién en frio para febricacién .
de perfiles'o tubos abiertos o soldados, segin las anteriores
reivindicaciones, que se caracteriza porque el grupo de solda=
dura continno es precedido de un dispositivo raspador para

limpieza de las superficies a soldar asi como de un disposi-

tivo dotado de rodillos de alineacidn para la perfeota confor-
macién de los bordes a unir. )
5¢ .~ Tren de laminacién -en frio para fabricseidén

de perfiles o tubos abiertos o soidados, segin las anteriores

. reivindicaciones, que se caracteriza porque el grupo de sol-

dadura comprende un electrodo de varilla metélica adaptado a
un disco rotativo susceptible de movimiento ascendente y des=
cendente automiticemente regulado mediante un dispositivo de=~
tector de temperatura y en funcién de la velocidad de trasla=
cibn de la banda metdlica de formacidn,
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62.~ TREN DE LANINACION EN PRIO PARA FABRICACIOR
DE PERFILES O TUBOS ABIERTOS O SOLDADOS".
'Segﬁn queda sustancisdmente descrito en la presen=—
te memoria descriptiva, que consia de diez hojas escritas a

" méguina por una sola cara, acompafiada de sus correspondientes
dibujos.

265.

Madrid, 29 de Abril de 1.963
. TALIERES MEP, S. L.
P'.PO
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