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NEMORIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencidn a nombre des
EUMUCO AKTIENGESELLSCHAFT FUR HMASCHINENBAU,
de nacionaelidad alemana, domiciliade en
LEVERKUSEN 1, (Alemeanis); por: "LAMINATOR
CON TRANSPORTE AUTOMAWICO DE PIEZASY.

El presente invento se refiere a un laminador forjador
o alargador para plezas cortas, en el que las herramientas lamina-
doras consistentes en un c¢ilindro superior y otro inferior estan
colocadas una al lado de otra, y tiene la finalidad de crear un la-
minsdor forjedor #otalmente antomdtico con un dispositivo psre el
tranaporte asimismo sutomitico de las piezes,

En un laminador forjador, en el que las herramientas la=-
minadoras estédn situadas sobre un cilindro superior y otro inferior
se he intentado ya realizar el transporte de las pi¢zas con una pin-
za que se aloja en un sistema de transporte movido en veivén y en
otro movido transversalmente, Los movimientos a ejecutar con esta pin

za son accionados ahi por cilindros hidrdulicos o neumAticos, y el

[ U I S TP et



L 4

5e

10.

15,

20.

25.

Tt 362486

orden de los movimientaese controle con interruptores de€};; de ca~
rrera y demés drganos de mendo neumdticos o electro-hidrdulicos. Le
adaptuvcion del movimiento de la pinza portapiezas a le herramiente
laminadora respective se lleve e cabo por medio de tope u drganos and-
logos, con ayuda de un mando eléetrico. Como quiera gue este mando
electro-hidréulico o electro-neumitico interviene directamente en el
proceso de trabajo, no es posible descarter fulses maniobras. En par-
ticular no se llega & conseguir un desarrollo rapido del irabajo a
causa de los movimientos de maniobra sucesivos, ya que el rapido acer-
caniento del dispositivo de trausporte & topes u 6rganos parecidos,
da lugar & choques y golpes; en consecuencia no es posible alcanzar
una sincronizacion segura del movimiento de les herramientas lamina-
doras y de le pieza.

El presente invento tiene por objeto otra realizacidn ¥y per-
feccionemiento del transporte de piezes en leminadores for jadores con
herramientes laminadores colocades una junto & otra. Se distingue el
mismo por el hecho de que el sccionamiento y ¢l movimiento del sizstema
de transporte pere la pinze portepieza se derivan del accionamiento ¥
del movimiento de los cilindros, y que el desarrollo del movimiento
de la pinga se dirige mediente ls unidn mecénica directa del dispositi-
vo de movimiento para los c¢ilindros con el dispositivo destinsdo al tran
porte de la pinze. Con semejante unidn conjugeda entre los segmentos
leminsdores y la pinge portapieze se tiene la gorantia de que, inclu=-
s0 e altas velocidades de trabajo, la pleza se halla sienpre exactamen=-
te en el mismo sitio en el momento de ser agarrada por los cilindros.
En cada fase del proceso de trabejo existe un régimen conjugedo entre
la posicilén de los segmentos leminadores y de la pinza portepiezas o
de la pieza. Ia inversion del sentido del movimiento de la citada pin-

za se realize convenienitemente por una funcidn senoidel, por lo que sin
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peligro alguno de que se prpduzcan choques o golpes pueden alcanzar-
se velocidades de traebajo més grandes de lo que seria posible por acer-
camiento de la pinza & topes. Antes de que mctien los sezmentos lami-
nadores, la pinza agarra una cierta medida méds dentro del ¢ilindro, por:
5, lo que durante ls fase de tome de los cilindros ha tenido ya lular
le inversionm del movimiento, y la pinza portapieza vuelve & tener en
la direccion de laminacion une velocidad que corresponde aproximada-
mente a la velocided de laminaciéne Por sincronizacidn directe entre
le pieza y le herraﬁienta puede conseguirge un minimo de maniobra eléce
10, trica, hidrfulica o neumética, lo cuzl da por resultado un funciona-
miento sin alteraciones y, ante todo répido, de la instalrcidn.
Le pinza estd alojeda y es conducide ventajosamente en un
dispositivo de transporie consistente en un carro portapinzas y en
otro carro traunsporiador. Entre el diaspositivo transportador y el dis-
15, positivo impulsor de los cilindros puede squi ir colocada una correde-
ro de movimiento ogcilante, 1la ocual dirige el carro transportador en
funcion del éngulo de giro de los cilindros. La relacibn de trensmi-
sién del accionemiento del dispositivo transportador con respecto al
accionamiento de los cilindros se rige por la longitud pertinente de
20. la pieza. Entre la revolucidén del cilindro y el movimiento en vaivén
del dispositivo de transporte existe una relacibn de transmisidn de
1t 1, cuando se montan segmenbos leminadores en la periferia del cilin
dro que abarquenun ceumpo de 1808 del cilindro. Dicho dispositivo de
transporte ejecuta aquf, por lo tanto, un movimiento en vaivén en tan-
25, t0 que el eilindro da una vuelta. Sin embargo, también es posible'
cuando se trate de piezes muy cortaes, montar dos segmentos de aproxi-
mademente 902 en un plano, uno detrés de otro con un espmcio interme-
dio de 902, En este caso la relacién de transmisién de cilindro e dis-

positivo de transporte tiene que ser de 1 : 2, por lo que mientrss
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dos veces en vaivén.
Ia pinza ha s8ido prevista con movimiento desplazable relativo:
con respec£§ al carro poriepinzas, pears lo que el movimiento axial
dé compensacidn puede tener lugaxr en sentido opuesto a une fuerza, por
ejemplo un resorte de efecto hidréulico o mecfnico. Después, el carro
portapinzas es retenido con relacidn al carro de trensporte en sentido
trensversel bajo una fuerza de traccidn constante. Para'limitar el
transporte lateral del carroc portapinzesse han previsto tbpes regula-
Bles, con 1los que coopera un drgeno de blogueo, por ejemplo un tringue-.
te u 6rgano parecido, sobre el que actda une leva o cose andloga del
mencionado carro portaplnzas o de une pieza. -
La pinza estd instalsds de modo que pueda girar alrededor
de su eje longitudinal, encargéndose del movimiento de rotacidn un
cilindro por intermedio de une menivela. Esto se realiza én 902 en
vaivén, lo que permite realizar una laminacidn en planos Gesplazedos
en 902, . El transporte lateral del carro portapinzes estd acoplado
al movimiento de roteocién de le pinza, realizdndose el desengenche
del trinjuete por el efecto de la rotacidén de la pinza. '
Seguidamente se explice el invento a base de la forma de

realizacidn representada en el adjuanto dibujo, en el que muestrans

Pigura 1, una viste de lado del laminador forjador sugerido por el
igvento con el transporte de la pieza, en representacidn
esquendtica.

Figura 2, una proyeccibn en plante cel laminzdor forjedor representa~

4o en la Figura 1.

El Jaminador forjador tiene un cilindro inferior 1 y un
¢ilindro superior 2, los cuales llevan como de costumbre las herramien-
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tas laminadores 3 y 4, les cuales estdn situsdas wne 2l lado de otra
para realizaer los diferentes +‘rabejos, como puede verse en el esque-
me de la Figura 2 en lo gque respecte a las herramientas 4a, 4b, 4c..
Ia pieza 5 estd seujeta en una pinze portapieze 6, la cual se puede
cerrar y ebrir por medio de un émbolo %a accionado, de preferencia
hidrémlicamente, por un cilindro 7 con un fluido e presidn: A la
mencionada pinze pertenece ademés un tubo de gule 8, el cuel estd
montado con movimiento giratorio y desplazable longiitudinalmente en
un carro portapinzes 9. El movimiento de giro Ge todo el disposi-
$ivo portapinzas es realizade vor un émbolo 10 que puede moverse,
por ejemplo hidréulicamente, en el cilindro 10a mediente un fiuido

& presidn. El émbolo 10 puede actusr entonces sobre una manivels 11.
Bl movimiento estéd dimensionzdo de maners que se consige un movimien-—
40 de rotacién de la pinze de 909 eada vez en veivén. La pinza pue-
ée realizexr en sentido longitudinal un movimiento relative al carro
portapinza 9, en cuyo casoc trabaje aquells mediante el émbolo 1.2

en sentido opuesto al efecto de un fiufdo e mresidén existente en los
cilindros 12e, principalmente con aceite & presidén. Por medio del
flufdo a presién que actia en los cilindros 12a, la pinze es atraide-
hecis el +tope 14 por intermedio de un travesafio l3. Este travesefio
13 estd alojedo con movimiento giratorio con respecto al tﬁbo 8 de
guia de le pinza. Los cilindros 12 estén sujetos en el carro porte-
pinzes 9. En el ourso de la rotacién, un disco de leva 15 es arras-
trado por el tubo 8 en sentido periférico. La muesce 18 es accivnadae
por intermedio de la polea 16 y de la palance 17. Dicha muesca 18
trabaja hacia los topes 19 rcgulables situados en un husillo 20
(hueilio roscade). Con estos topes se limite el movimiento laferel
del ecarro portspinzas 9. Por el flufdo & presidén que actia en el

cilindro 1 sobre el émbolo 212 se abre el trinquete cuando, una vez
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realizado el laminedo finel de le piezae, el carro portavinzas retorns
de nuevo a su posicion de partide con respecto a la pieza 4a.

Ilediente el engransje de accionmmiento 22 del leminedor forw
Jador, el emyranaje de accionamiento 23 y 1l0s engranajes canicos 24
estén unidos en una relacidn de transmisidén predeterminade. La relacién .
de trensmisidn total entre el cilindro y el digpositivo de transi)orte
puede ser diferente, por ejemplo 1 : 1 61 : 2. Ias relaciones de irang
misidn individuales entre el cilindro y cade uno de log engrensjes pue-‘
den ser diferentes entre si. El accionemientc del dispositivo de trang
porte se llevs 2 cabo a itravés de un cigliefial 25, Este cigiefial 25
agerrs con tecos 2; en dos correderas de 'movimiento oscila:;te 268 y
26b. La correderas de movimiento oscilente esté unida &l carro de trang
porte 29 por medio de dos bieles 28.

Por lo regular, los segmentos de leminacidén rodean el c¢ilin-
droc en 1802 o también en menos. Con segmentos de laminacién que gi=
ran constantemente durante el proceso de leminmeidn, queds agimismo
un margen de 180¢ ypora el transporte de retroceso de la piega. Sin em=
bargo estos 1808 se reducen todevia en la proporcién dcl dngulo de
toms del calibredo del cilindro y dc la medide de otros éngulos que sor
necesarios para invertir el sentido del movimiento de la pinza portapie
za. , es decir, mientras se lleva a cebo l2 laminacidén de la pieza en un
margen de 1802 tiene que realizarse el transporte de retroceso de la
pieza & la siguiente posicidn de purtida .con un angulo de menos de
1808. Durante una vuelta del dispositive laminzdor, la corredera de
movimiento oscilante recorre el éngulo « & f = 3602, Para la lmwmina-
cibn, el dngulo « en este corredera es sin emie.rgo mayor de 1808, en
tanto que el retc;rno se efectia & meyor velocidad por intemed16 del
dngulo B. Asi pués, mediante ls mencionada corredera de movimiento
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oscilante, la carrere de trabajo se realiza a una velocidad adapte-

da le laminacidn, mientras que el retorno se lleve g cabo en marcha
acelerada, es decir, visto desde el c¢ilinféro, que pare el retorno

de la pieze es neéesaria una medida de menos de 1808, mientras que
el movimiento de retorno se efectia en marcha acelefada, eés decir
vigto desde el movimiento de rotacidn uniforme del. cilindro, se nece~

site para la merche de retorno de le pieza le medide de menos de

Las bielas 28 son de longitud variable por medio de un dis-
positivo 30 andlogo 2 un tensor, por lo cual se puede varier la posi-
cidn de la pinza partzpieza 6 con relacidén al ceniro de los cilin-
dros 1 y 2. Al mismo tiempo es sjusieble la longitud d&e la cabeze,
eg decir, la longitud no 1aminéda de la pieza. El carroc de transpor-
te 29 esté alojado en guias 31 que permiten se remlice en el sentido
de leminacién un movimiento en vaivén impuesto por la corredera de
movimiento oscilante. Les gufas estén montadas en el bastidor 32. El
carrc de transporte 29 consta en esencia de dos guias 33, las ocusles
permiteﬁ le conduccidn del cmrro poriapinza 9 en sentido transversal
y del hueillo 20 que sirve de alojamiento a los topes regulables 19
para la limitacidn del movimiento lateral. Dicho carro 9 esté, ademds
unido el carro de transporte 29 por intermedio de un cilindro 34 con
émbolo 34a que, durente el movimiento a la derechs estd bajo pre=-
sién constente, y al acciomar el tringuete 18 se encerge del transpor-
te transversal desde un tope 19 haste el otro, ¥y en el movimiento
a la izquierdas, Gespuds de solter previamente el tringuete 18 por me-
dio del ecilindro 21, @sume el trensporte laterawl hasta la posicién
de tramsporte.

El leminador forjador que se describe enteriormente traba-

je de la siguiente manera: el cilindro inferior y superior 1 y 2 son
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accionados como de costumbre por medio de un dispositivo impulsor con
embrague y freno, & través de un volante de inercia y un motor eléctri-
co. Cuando el dispositivo se encuentra en posicién de partidae, el ciline-
dro superior e inferior se hallen en la posicién representeda en la Fi-
gare 1. Merced & la wnidn conjugade del dispositivo de transporte con
el cilindro, la pinze estd asimismo en le posicidn representada. La
propia . pinze esté ebierta con eyuda del cilindro tensor 7. Desde la
izquierda en le Figura 1 la pieza caliente es conducida a ls pinza
abierta, Una vez ya introducida la pieza se ciefra lz pinza 6 con syuda
del cilindro tensor 7. El embrague no repvroducido del laminzdor forja-
dor entra en funcibén y empiezan e moverse el dispositivo de transporte
¥ loe cilindros l‘y 2, Después de un breve recorride en vacio, duraﬁte
el cual la pinga portapieza y la pieze han llegado casi a la veloci-
ded de laminacidn, actian los segmentos laminadores 3 y 4 y efectdan

le leminecién de la pieza. Por medio de la correders de movimiento os-
cilante marcha en el sentido de laminecidn el carro de transporte

2% y, por consiguiente, el carro portapinge 9. La necesaria correceidn
de la velocidad de transporte con respecto & 18 velocidad de lemina-
cidon se lleva a cabo medianie una compensacidn de le pinza portepleza
en sentido longitudinal hacis el émbolo hidrdulico 12 en el ciiindro
12a. La velocidaed de trensporte del-carro portapinza 9 es-ligeramente
mis lente que la veloecidad de‘lamigaaién « Por lo mismo se produce'un'
pequefio desplezamiento relstivo de la pinza 8 frente al carro 9. Esta
correccidn es necesaria, toée vez que la velocidad de leminacidn depen=
de de la profundided de le canel del segmento laminador, y puesto gque
de la caructerfstice de la corredera de movimiento 26a, 26b sélo sé con-
gigue un régimen de¢ velocidad aproximedemente uniforme del dispositivo
de transporte. Une vez que la pieza ha sgbandonado el segmento leminador
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los cilindros 12 vuelven a llevar la pinza juntamente con el carro

hasta tocar con la limitseidn 14.

En la posicidn posterior (dereche) de la corredera de movi-
miento oscilante, el c¢ilindro de giro 10, el cual hace girar la pin-
zg en 902 alrededor de su eje longitudinal, es accionado por medio
de wun impulso hidrédwlico. BEn el curso de este movimiento de giro,
la mesca 18.es eccionade por intermedio de la curve de leva 15, Di-
cha mnesca 18 deja libre el carro portapinza en sentido transversal,
por 1o que el cilindro 34 alimentado en régimen constante hacia la dere
cha puede mover el carro poritapinze en sentido transversal. El trine
quete 18 queda libre sdlo pasajerzmente durente el glro de la pinza
8, por lo que al llegar al siguiente tope regulable 19, el trinquete
18 entrae sn éste. Ia corredera de movimiento oscilante he variado
entretanto el sentido de su movimiento, y el dispositivo de transporte
es conducido & me,;or velocidad a la posiéidén izquierda atravesando
la regién del éngulo P. '

. Después que‘ha vuelto & invertirse el sentido del movimien-
to la pieza pasa ahore de lzquierds a derecha en 1a segunda canal law
minsdors 4b, y gireda en 902, por la posicidn de pertida pere la segun
da pasade por el cilindro, Tanto el cilindro 1 y 2 como el disposi-
tivo de trensporte siguen moviéndose sin cesar durante la laminacidn
de cada une de las pasades.

' Después de haber pmsado de este menera por las respectivas
pogiciones de laminmoidn, el cilindro 1llege en lo posicidn representa-
ds en le Pigura 1 a quedar detenido, y la pinza 6 se abre mediante
el éubolo % accionado hidréulicamente en el e¢ilindro %a. La piegza S
ye laminada es expulsada. Imego, estando el trinquete 18 desenclava-
do por el cilindro 21, el carro portapinze retorne con ayuds del ci-
lindro 34 hecia la izquierda a la posicion de partids en el segmento
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laminador 4ea. El dispositivo laminador esté shora disponible para la

admisién de una nueva pieza.

Para proceder al cambio fe pieza todo el dispositive trans-
portador puede llevarse hecia atrés desde el cilindro. A este fin se
ha efectuado la unién de los peres de engranajes conicos 24 a tre-
vés de un srbol enchufable 35. Con ayude de este arbol 35, todo el
dispogitivo de trensparte puede aportarse del eilindro en une medi-
da correspondiente sin que se anule la unién conjugada entre el cilin-
dr¢ y dicho dispositivo transportador. Por lo tanto no es necesario
restablecer la sincronizacién entre el cilindro y este dispositivo

de transporte.

Se reivindica comwo nuevo y de.prOPia invencion.

1, ZILeminador con transporte automético de piezas, ceracteri-
zado porque el accionsmiento ¥y el movimiento del sistema de transpor-:
te pare la pinze portapieza se derivan del accionamiento y del movi-
mlento de los cilindros y el desarrolleo del movimiento de la »ninza
puede controlarse medianté le unidén mecénica directa del dispositidvo
de movimiento para 1os cilindros con el dispositivo para el trans-
porte de las pinzas.

2.- Ilamincdor segin lo reivindicado en el punto 1, caracterie

zado porque la pinza estd alojude ¥y es conducide en un dispositive

" de trangporte consistente en un carro portapinze y un carro transpor=-

tador y porque entre el dispositivo de transporte y el dispositivo
impulsor de los cilindros va situada une corredere de uoviaiento
opeilante que dirige el carvo transportador en funéidn del dngulo

de giro de los cilindros.
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3e= Daminador segﬁh lo reivindicado en los yuntos ante-
riores, carscterizado porque la relacién de trancmisidn entre el ec-
cionsmiento del dispositivo transportador y el accionamiento.de los
cilindros puede varierse en funcidn de la lonzltud de la pieza, Dpor
sjemplo en 1 ¢t 1y 1 1 2, respectivemente.

4.« Laminador segin lo reivindicado en los puntos anteriores
caracterigado porgue la pinza es desplazable relativa.iente conmspec-
t0 al carro portapinza, y porque el movimicnto axiel de compensacidn
se reslize en sentido opuesto 2 una fuerza, por ejemplo un resarte
de efecto hidrdulico o mecdnico.

5.~ Leminador sezin lo reivindicado en los puntos anterio-
reg, caracterizado porque el carro poritayinge es retenido con relacidn
al carro transportador en seniido transversal bajo una fuerza de
traccidén de efecto constente, por ejemplo mediante un resorte mecd-
nico o que actia por medio de un fluido a presidn, y porque pars la
limitacidn del transporte lateral del carro se han wrevisto topes regu-
lables.

6.- Laminador segun 1o reivindicado en los puntos anteriores
caracterizado porque con los topes coopera un drgano de bloqueo, por
ejemplo un tringuete sobre el que actia una leva u érgano parecido
por ejemplo un disco de leva deli caxro portapinza o de una pieza del
mismo.

T+~ Laminador segin lo reivindicado en los puntos enteriores
caracterizado porque un tubo para la vinge esté montado en el carro
portapinza con movimiento de giro y de desplagsmionto longitudinal
y porque un giro de la pinza o del drgano de gufa por medio de la co-
rreders de movimiento oscilante hasta la mosicion de su punto mcrto
posterior, puede wegularse en caso dado con brganos intermedios, por

ejemplo varillas, o hidrdulicamente.
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8.~ Iaminador segin lo reivindicado en los puntos anteriores.
caracterizado porque el desenzanche del tringuete se realiza par el
giro de la pinza.

Gem Lahinador segin 1o reivindicado en los puntos anteriores
caracterizado porque la corredera de movimiento oscilante estd unida
al cerro de tramsporte por medio de unae biela desplazable longitudinal-
mente.

10. Ianminador sezin lo reivindicado en los puntos anteriorer
caracterizado porque el dispositivo mecénico entre el accionamiento
de los cilindros y el accionamiento del carro transportador o de la
corredera oécilante pera separar el carro transportador de los cilin-
dros estd instalado con unidn seperable, por ejemplo mediante un ér-
bol enchufable.

11,-"TAMINADOR CON ERAHS?ORTE AUTCIIATITO D= PIEZAS™.

Tal como se describe y relvindica en la presente Hemoria
Descriptive que conste de doce hojas escritas & méquina por una sola

care y de sus corregoondientes dibujos.
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