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MEMDRTIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Introduccidn a nombre
de: MASCHINEN- UND WERKZEUGBAU GmbH.,

de nacionalidad alemana, domiciliada en

46 Dortmund-Hombruch, Harkortstrasse 101a,
(ALEMANIA); por: "CAJA DE LAMINACION Y DIS
POSITIVO PARA EL RECAMBIO DE LOS CILINDROS

DE TRABAJO EN UNA CAJA DE LAMINACION®,

'

Se conocen diferentes formas de realizacidn de ca-
jas de laminacifn, y en particular aquellas que en su estrug
tura fundamental estan constituidas por un bastidoxr, ampue -
sas para los cilindros de trabajo y/o de apoyo, dispositivos
de regulacidn compuestos del husillo de presifn, apoyo para

el husille de presibn, tuerca de presidn y accionamiento del
husillo y por ejemplo dispositivos hidraulicos para descarga
de los cilindros. En estas cajas de laminacidn los cilindzos
de trabajo y/o de apoyo, apoyados en las ampuesas, son empuja

dog por el dispositivo de descarga, por ejempla hidrdulico,de

i lbs cilindros hacia arriba contra el apoyo del husillo de prg



10

15

20

25

383687

sidn, y quedan fijados por lo tanto en su gosicién por la po-
sicibn de este apoyo, quiere decir por el di;positiva de regu-
lacién. El husillo de presidn del dispositive de regulacifn
que descansa en 21 apoyo y estéd guiado para el ajuste de su al
tura en la tuerca de presidn, se prolonga en la mayoria de los
casos en un eje de cufias mflltiples o en un Arbol cuadrangular
y se puede regular a través de una rueda helicoidal o de una
rueda de sngrane recta por el dispositive de impulsién del hy
sillo, a saber por un motor con engranaje. ELl apoyo de guia
consta en su forma de realizacidn més simple de una plancha

de bronce con una superficie abovedada en forma cénica conve-
xa y una superficie de presidn de forma cénica concava adecua_
da del husillo de presidn. Sin embargo, en las formas de zea-
lizacidn modernas se emplean como apoyas de guia cojinetes de
rodillos clnicos.

En las cajas de laminacién del tipo descrito es con
frecuencia técnicamente necesario que las ampuesas que corres-
ponden a los cilindros de trabajo y/o de apoyo regulables, se
coloquen en una posicidn de punto muerto superior, por ejem-
plo para el recambio de los cilindros de trabajo y/o de apo-
yo. En las cajas de laminacidn conocidas es necesario a este
objeto que los husillos de presidn pertenecientes a los dis-
positivos de regulacidn se desplacen hacia arriba. Pero espe
cialmente en trenes de laminacidn de banda ancha en caliente
y en los trenes de laminacidn en frio, la velocidad del cam-
bio de altura del hisillo de presidn es muy lenta, porque téc

nicamente se trata de ajustar exactamente décimas de milime-
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tros. De esto resulta que paia el desplazamiento hacia arri-
ba del husillo de presidn en las cajas de laminacidn conoci-
das se necesita relativamente mucho tiempo, de modo que por
ejemplo para la sustitucidn de los cilindros de trabjo y/o de
apoyo se originan prolongados tiempos de parada de los trenes
de laminacidn en cuestidén. Pers esto ss desventajoso debido a
los elevados gastos de parada de los trenes de laminacidn.

El cambio propiamente dicho de los cilindros de tra
bajo se realiza de tal manera que para el desmontaje los cilip
dros de trabajo a desmontar se intreducen con sus gorrones en
un manguito de desmontaje que estd unide a un travesafio con un
contrapeso. Todo el dispositivu’esté soportado por una grla
de cobertizo. El recambic de los cilindros de apoyoc se reali-
za en fTorma similar con un gancho en forma de C. Quiere decir
que en este recambio la mayoria de las operaciones se reali-
zan a mano. Ademds se realiza el cambio de cada cilindro de
trabajo con las dos ampuesas por separado. El montaje de los
cilindros de trabajo o de apoyo se realiza de igual manera
desarrollandose el trébajo en forma inversa. Para la sustitu-
cién de los cilindros de trabajo o de apoyo se necesita de
media hora hasta hora y media. Debido a esto se producen tiem
pos de parada relativamente largos de los trenes de lamina-
cidn respectiws, lo que, Eomo ya se dijo, es desventajoso dg
bido a los elevados gastos de parada de los trenes de laminag
cidn.

L El invento tiene el objeto de estructurar por un lg

do las cajas de laminacidn del tipo arriba descrito de tal ma



10

15

20

25

nera que los cilindros de trxabajo y/o de’aﬁeyo pﬁedan ser rg

cambiados en un tiempo brevisimo, quiere decir que las ampug

sas se colocan en un tiempo relativamente corto en una posi-

cidn de punto muerto superior, y de configurar por otro lado

un dispositivo especial para el recambio de los cilindros de

trabajo de tal manera gue también a este respecto los tiempos
de parada originados por el recambio de los cilindros de tra-
bajo de los trenes de laminacidn respectivos se pueden redu-

cir de un modo considerable,

El inventc se refiere en primer lugar a una caja de
laminacifn con ampuesas para cilindros de trabajo y/o de apoyo,
dispositivos de regulacifn compuestos de husillo de presidn,
apoyo de ‘guia para el husillo de presifin, tuerca de presidén y
dispositivo de accionamiento para el husillo asi como por ejem
plo un dispositivo hidrdulico para descarga de los cilindros.
A este respecto el invento consiste en que entre los apoyos
de guia de los husillos de presidn y las ampuesas de los ci-
lindros de trabajo y/o de apoyo regulables estén previstas
piezas de relleno que técnicamente pueden ser retiradas del
intersticio: entre los apoyos de guia y las ampuesas.

En cuanto a;los detalles existen diferentes posibi-
lidades para configurar la caja de laminacidn de acuerdo cen
el invento. Asi por gemplo existe la posibilidad de dar a las
piezas de relleno la forma de paralelepipedos rectangulares
y de colocarlas desplazables en un mismo plano. Perc de acueg
do con una ensefianza preferida del invento estén previstas

entre cada apoyo de guia de un husillo de presibn y las ampug
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sas correspondientes dos piezas de rellena virables. De un mg
do ventajoso la estructuracidn estd hecha de tal manera que
los apoyos de guia de los husillos de presidn dentro del al
cance de una pieza de relleno colindante tienen una superfi-
cie ecilindrica circular y las ampuesas una superficie coaxial
correspondiente, mientras las piezas de relleno tienen una
forma concava-convexa adecuada y son virables alrededor del
eje de cilindro de las superficies cilindrico-circularess En
particular con la forma de realizacidn descrita en Gltimo ly
gar puede conseguirse que las piezas de relleno puedan despla
zanse en un tiempo sumamente corto fuera del intersticic en-
tre los apoyos de guia y las ampuesas.

‘

Dé acuerdo con otra ensefianza del invento se prevé
gue las dos piezas de relleno entre cada apoyo de guia y la
amputsa correspondieé%e se -unan entre si por medio de segmen
tos dentados, sincronizandolas de este modo en su movimiento
de viraje. Con referencia al accionamiento de las piezas de
relleno se propone de acuerdo con el invento que el viraje de
las mimas se realice por medio de un varillaje de palancas
accionado por un cilindro de marcha uniforme. Por fin se ca-
racteriza una estructuracidn ventajosa porque las piezas de
relleno pertenecientes a dos cajas de laminacifn son virables
por medio de varillajes.de palancas acopladas a un cilindro
comfin de marcha uniforme. Con esto se consigue que las ampue-
sas correspondientes a dos cajas de-laminacidn-pueden colo-
cdkﬁa'a un mismo tiempo y de un modo uniforme en una posicidén

t

de punto muerto superior.
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En cuanto el invento se ocupa,de;yn dispositivo pa
ra el recambio de los cilindros de trabajo, este dispositiva
se caracteriza por un carroc para el desmnntaje de los cilin-
dros, situado delante de la caja de laminacidn y desplazable
en la direccidn axial de los cilindros de trabajo, y por al
menos dos apoyos para los cilindros, situados delante de la
caja de laminacidn y desplazables en la direccién de la lami’
nacidn. El recambioc de los cilindros de trabajo con ayuda del
dispositivo de acuerxdo con el invento se hace de tal manera

que primero se aprontan los cilindros de trabajo a incorporar,

traténdose de caas de laminacidn cuarto por parejas, junto

con las ampuesas correspondientes en uno de los das apoycs
de cilindros en la proximidad inmeﬂiata de la caja de lami-
nacifn. El segundo apoyo de cilindros, que estd destinado pa
ra recibir los cilindros de trabajo desmontados con sus ampue_
sas correspondientes, estd dispdesto también en la proximi-
dad inmediata de la-caja de laminacifn. Una vez soltado el
blogueo axial y retirados los accesosrios -de laminacidn N
desacopladas las mangueras de unidn de los cilindros de tra-—
bajo a sustituir con las ampuesas correspondientes, se des-
plaza el carro para el desmontaje de los céilindros en direc-
cidn hacia los cilindros de trabajo a sustituir, los cilin-
dros de trabajo a desmontar son aprehendides en sus gnirones
por el carro de desmohtaje y son extraidos de la caja de la-
minacidn al ser desplazado hacia atrds al carro de desmonta-
je. Ahora el segundo apoyo de cilindros aprontado se coloca

debajo de los cilindros de trabajo sostenidos en volandas
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por el carro de desmontaje y los cilindros de trabajo sc de-
positan sobre este apoyo. El apoyo con los cilindros de tra-—
bajo desmontados se desplaza en direccidn de la laminacién,
mientras el otro apoyo de cilindros con los cilindros de tra
bajo que se quieren incorporar ahora se desplaza en la direc-
cifn de laminacién tanto que el cérro de desmontaje al avan-
zar de nuevo puede recibir los cilindros de trabajo a montar.
Cuando el carro de desmontaje ha recibido los cilindros de
trabajo a montar, se baja el apoyo sobre el gue descansaban
dichos cilindros de trabajo, de modo que ahora el carro de
desmontaje puede seguir avanzando en direccidn hacia la caja
de laminacibn e introducir de este modo en la caja de laming
cidn los cilindros de trabajo sostenidos por &1 en volandas
junto con las ampuesas correspondientes. Después- de la unidn
de los cilindros de trabajo con los montantes, después del
bloqueo axial, la introduccidn de los.accescrios, el acopla-
miento de las mangueras y el ajuste, la caja de laminacidn
y con ella el tren laminador respectivo estd de nuevo prepa-
rado para el tiabajo;

Con respecto a los detalles existen diferentes po-
sibilidades para configurar y perfeccionar el dispositivo de
acuerdo con el invento. Para recibir los cilindros de trabas
jo a recambiar conviens que el carro de desmontaje esté equi
pado con un nimero adecuado 'de manguitos de desmontaje. De
acuerdo con otra ensefianza del invento los manguitos de des
md@taje serdn accionados hidrdulicamente, quiere decir que los

cilindros de trabajo a recambiar se sujetan en los manguitos
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de desmontaje por medios hidrdulicos. PRara, svitar que la sg

i

paracifn de los manguitos de desmontaje entre si tenga que
ser ajustada siempre previamente en dependencia de los cilip
dros de trabajo a desmontar, se equipardn las ampuesas de
los cilindros de %rasajn a recambiar con &émbolos buzos espe=-
ciales que mantienen la distancia entre si de los cilindros
de trabajo a recambiar siempre igual, sin consideracidn del
difmetro de los cilindros, de modo que los manguitos de des-
montaje se pueden disponer con una separacifn fija entre si.
Ademds se construirdn los manguitos de desmontaje convendens
temente con altura regulable en su conjunto. De acuerdo con
otra propuesta del invento esto pusde realizarse de manera
sencilla porque los rodilles de rodadura previstos en el ca-
rro de desmontaje estén apoyados en farma excéntrica, de mé-
do que pbr'el';juste del apoyo excéntrico de los rodillos de
rodadura o por medioc de un dispositivo regulador de altura

similar en si conocido, puede regularse la altura de los map

guitos de desmontaje.

Para que el dispositivo de acuerdo con el invento
no entorpezca durante el trabajo normal de la caja de lamina~
cidn, es conveniente que el carro para el desmantaje de los

cilindros esté montado sobre una plataforma que se puede ba=-

Jar o virar hacia abajo y que durante el recambioc de los ci-

lindros de trabajo se sitla a la altura del suelo de la plan

S . L. L . : N R .
ta siderlrgica. Ademis se recomienda que para su descenso o

-viraje esta plataforma esté ejuipada eon por lo menos -un ei-

‘lindro de impulsidn hidr&ulica. Resul%a ventajoso que ld pla
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taforma esté provista de una tapa que después del descenso

o del viraje de la plataforma forma una superficie situada

a nivel del pisa de la factoria y sobre la que se puede an-
daxr,

Por fin, segln otra ensefianza del invento, se colo-
can delante de la caja de laminacidn planchas de guia, sobre
las que se puede andar y que pueden desplazarse en direccidn
de la laminacién, las cuales, junto con soportes cuya altu-
ra se puede regular por medio de cilindros hidraulicos, for-—
man Yos apoyos para los cilindros. Estas planchas de guia pug
den retirarse facilmente por medio de un grla de cobertizo,
al objeto de realizar el recambioc de los cilindros de apoyo
en la forma que se acostumbre hasta ahora.

tro dispositivo para el recambio de los cilindros
de trabajo de cajas de laminacidn, especialmente en trenes
continuos de laminacidén de bandas, constituido por planchas
situadas delante de la caja de laminacién y desplazables por
medio de un dispositivo, preferentemente un cilindro hidréu-
lico, asi como ampuesas para los cilindros de trabajo despla

zahles por medio de un dispositivo de deslizamiento, se ca-

‘racteriza porque las planchas situadas al nivel-del suelo de

la planta siderdrgica estan dispuestas encima de un bastidor
mévil, el cual debajo del nivel del suelo se puede desplazar
en y en contra de la direccifn de laminacifn, y porque el dig
positivo de deslizamiento para las ampuesas estd estructura-

doide modo que puede ser bajado debajo del nivel del suelo.

Referente a los detalles existen también aqui va-
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rias posibilidades para configurar y perfémcionar el dispo=-
sitivo de acuerdo con el invento que .se acaba de describix.
De un modo preferente para las ruedas del bastidor mdvil eg
té labrada una ranura en una plancha de rodadura, estando

situada esta plancha ‘de rodadura entre dos cajas de lamina-
cifn. En el bastidor m6vil puede fijarse en forma desacopla
ble el vastago de émbolo de un cilindrzo hidrdulico para sl

desplazamiento de la plancha en y en contra de la direccidn

de la laminacifn. El cilindro hidrdulico est? dispuesto de

un modo ventajoso entre dos cajas de laminacidn en una esco

‘tadura de la plancha de rodadura. La carrera del cilindro

hidrdulico corresponde adecuadamente a la distancia determi-
nada por la separacidn de los ejes de los cilindros de tra=-
bajo situados encima .de la plancha. Al objefo de unir las
planchas'yuxt;puestas, estd previsto en un lado un listén y
en el otro lado una ranura, de modo que sismpre el listdn
de una plancha puede ancajar‘en la ranura de la otra plan-
cha.

De'acuerdn con otra ensefianza del invento, el dig

positivo para el desplazamiento de las ampuesas de los ci--

‘lindros de trabajo estd configurado como cilindro hidrfuli-

co, estando.situado debajo de una plancha de recubrimiento y
virable a su posicién de trébajo por medio de otro cilindro
hidr8ulico.

Por fin se rccomienda también de acuerdo con el
invento que en la caja de laminacidn se sitfien lateralmente

cilindros hidréulicos, en el vistago de cuyc &mbolo a tra-
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vés de una palanca de tope y de una brida estén articulados
listones de guia, pudiendo las palancas de tope'moverse hag
ta el tope de una palanca limitadora de la carrera. Es con=-
veniente que entre las ampuesas se coloque un eje de articy
lacibn en los ejes de las palancas de tope.

Las ventajas obtenidas por el invento consisten
sobre todo en que por un lado se ha realizado una cga de la-
minacifn cuyas ampuesas pueden colocarse en un tiempo muy
breve en una posicidén de punto muerto superior, de modo que,
por ejemplo para recambiar los cilindros de trabajo y/o de
apoyo hacen falta tiempos de parada soclamente muy reducidos
de los trenes de laminacidn. |

Por otro lado se ha creado un dispositivo para cl
recambio de los cilindros de trabajo de cajes de' laminacidn
que permite un recambio muy rdpido de los cilindros de tra-
bajo, de modo que con esto pueden disminuirse también consi-
derablemente. los tiempos de parada de la caja de laminacidn
o del tren de laminacidén respectivo que se producen por el
recambio de los cilindros dé trabajo.

Cada una de las medidas de acuexdo con el invento,
empleada por si sola, :conduce por lo tante a la reduccidn’
de los tiempos de parada’de los trenes de laminacidn, de mo_

do que tanto la configuracidn de la-caja de laminacidn como

tambi&n el.dispositivo para el cambio de los cilindros de trabz

jo tienen cada uno por si ya una importancia especial. Es ob
“

o que el empleo simuliténeo de ambas medidas resulta espe-

cialmente ventajoso.
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A continuacidn se explica el invento de un modo

més detallado con ayuda de los dibujos que representan solg

mente un ejemplo de realizacifn del invento y que muestran

lo siguiente:

Figura

Figura

Figura

Figura

Figura

Figura
Figura

Figura

Figuza -

Figura

1

10

en representacidn esquemética un recorte de una
caja de laminacidn de'acuerdo con gl inventa con
las piezas de relleno viradas hacia fuera,

la seccidn de una parite de la caja de laminacidn
de acuerdc con el invento,

un dispositivo de acuerdo con el invento para el
recambio de los cilindros de.trabajo de cajas de
laminacidn antes de su puesta en funcionamiento, y
el objeto de acuerdo con la Figura 3, pero despuds
de su puesta en funcionamientos,

Una;vista desde arriba de un dispositivo de acuer-
do con el invento para.el recambio de los eilindros
de trabajo de cajas de laminacidn,

una seccidn'del objeto de acuerdo con la Figura 5
siguiendo la-linea VI - VI,

una seccifn del objeto de acuerdo con la Figura 5
siguiendo la linea VII - VII,

una seccidn del abjeto de acuerdo con la Figura 5

siguiendp- la'1inea VIII - VIII,

- . . . . P
una- seccion de una caja de laminacidn, y

una vista del cbjeto de acuerdo con la Figura 9 en

"la direccién dé la flecha X de la Figura 8,

Las Figuras 1, 2 muestran en sus detalles un recorte de una
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caja de laminacidn 1 con el cilindro de trabajo 2 y el puen-
te 3. La caja de laminacidén 1 posee las ampuesas 4 -para el
apoyo del cilindro de trabajo 2, un dispositivo de regula-
cidn 5 y un dispositiveo 6, por sjemplo hidrdulieco, para la
descarga de los cilindros. El dispositivo de rzegulacidn 5
consta de un husillo de presifn 7, un apoyo de guia B para
el husillo de presién 7, una tuerca de presibn 9 para guiar
el husillo de presidén 7 y un dispositivo de accionamiento 10
para el husillo. Por medio del dispositivo de accionamiento
10 y a través de un eje de cufias mlltiples 11 se pone el hy
sillo de presidn 7 en un movimiento rotatorio que segln el
sentido de giro y mediante la ‘tuerca de presidn fija 9 pro-
duce un movimiento ascendente o descendente del husillo de
presidn T, .

De acuerdo con el invento, entre los apoyos de guia
8 de los husillos dalpresién 7 y las ampuesas 4 del cilindro
de trabajo regulable 2 estén previstas las piezas de relle-
no 12. Las piszas de relleno 12 pueden ser retiradas técni-
camente fuera del intersticio 13 entre los apoyos de guia 8
y las ampuesas 4. Ségﬁn ensefianza preferida del invento, rg
presentada en las Figuraé 1, 2, entre cada apoyo de guia 8 de
un husillo de presién 7 y las ampuesas correspondientes 4
estén previstas dos piezas de relleno virables 12. Los apo-
yos de guia 8 del husillo de presifn 7 tienen en la zona de

la pieza de relleno vecina 12 una superficie cilindrica y

) - . e .
circular 14 y las ampuesas 4 una superficie coaxial 15 con

aquella; mientzas las piezas de relleno 12 tienen una forma
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tancava y convexa adecuada y son virabieéthacia fuera alre--
dedor del eje 16 de ias superficies cilindricas y circulares
14, 15. Las dos piszas de relleno 12 entre cada apoyo de
guia 8 y la ampuesa correspondientes 4 estin unidas entre si
por medio de los segmentos dentados 17 en el ejemplo de rea-
lizacidn representadp. Con esto queda realizada una sincro-
nizacidn del movimiento de viraje de las piezas de relleno-
12. Este movimiento“de viraje hacia fuera de las- piezas de
relleno 12 se realiza por medio-de un varillaje-de palanca
18 que es accionado por un cilindro de marcha uniforme 19.

En el ejemplo de realizacidn representado en for-
ma esquemdtica en la Figura 1, las piezas de rellenoc 12 coax
dinadas en la caja de laminacidn 1 son virables hacia fuera
por medioc de los varillajes de palanca 18 que est&n acopla-—
dos a un ciliédrn_comﬁn 19 de marcha uniforme.

En las cajas - de laminacidn 1 de acuerdo con el in-
vento, el traslado de las ampuesas 4 a una posicidn de punto
muerto superior se realiza de' tal. manera que primero l&s am-
puesas 4 -son. liberadas. de-la presién del dispositivo por ejem
plo hiédréulico 6‘parafdescargar-los~cilindros,*de modo que
las piezas de relleno.12 pueden ser-viradas hacia fuera. Des-
pués. del viraje de las piezas de relleno 12 se realiza por
medio del. dispositivo de descarga 6 de los cilindros, que se
vuelve a.conectar, el traslado de las ampuesas 4 a su posi-
cidn de.punto muerto.supexrior, - en la que el recambio-de los
cilindros de. trabajo 2 es posible.

Las Figuras 3, 4 muestran, en combinacién con una
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caja de laminacién 1 esbozada en forma esquematica, el dispo-
sitivo de acuerdo con el invento para el recambio de los ci-
lindros de trabajo 2. Delante de la caja de laminacién 1 es~
tan dispuestos un carro 20 para el desmontaje de los cilin =
dros, el cual puede desplazarse en la direccién axial de los
cilindros de trabajo 2 asi como dos apoyos 21 y 22 que pueden
desplazarse sn la direccidn de la laminacién y sirven para
apoyar a los cilindros. El carro de desmontaje 20 tiene dns'
manguitos de desmontaje 23, 24 para recibir los cilindros de
trabajo 2 a recambiar, Los manguitos de desmontaje 23, 24 son
de accionamiento hidriuliico, quiere decir que los cilindros

de trabajo 2 a recambiar se pueden sujetar por. medios hidrég
licos en los manguitos de desmontaje 23, 24. Los manguitos de
desmontaje 23, 24 estén dispuestos con una separacidn fija en
tre si, pero en su conjunto con altura regulable, Al efecto los
rodillos de rodadura 25 provistos en el carro de desmontaje .

20 estén apoyados en forma excéntrica, de modo que la altura

de los manguitos des desmontaje 23, 24 puede ser regulada por el
ajuste del apoyo excéntrico de los rodillos de rodadura 25.

El carro de desmontaje 20 estd montado sobre una
plataforma 27 virable hacia abajo y que.durante el recambio de
los cilindros de trabajo 2 se sitﬁa'ai nivel del suelo 26 de
la planta sider(rgica. La plataforma 27 esta equipada con un
cilindre hidrdulico 28 para su virafje. Por fin la plataforma
27’fiene una plancha de;racubrimiento,29-que después del vira
j;gde'la plataforma 27 forma una superficie del suelo 26 de

la planta siderilirgica sobre la que se-puede andar. .
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Los apoyos 21, 22 para los cilin&ﬁas estén constitui
dos por planchas ds guia 30 situadas delante de la caja de la-
minacidén 1, desplazables en la direccidn de la laminacidn y en_
cima de las cualeg se puede andar, asi como por caballetes de
apoyo 32 cuya altura. se puede regular por medio de cilindros
hidréulicos 31.

Las Figures 5 a 10 muestran otro dispositivo de acuez
do con el invento para el recambio de los cilindros de trabajo
2. Segln se desprende de la Figura 5, en el lado libre de las
cajas de laminacidn 1, quiere decir en aquel lado de las cajas
de laminacidn 1 que estd opuesto al lado de impulsidn, estd
aprontado encima de una plancha 33 un juege de cilindros de lg
minacién 2a noevo, al lado del cual se colocan los cilindros
de trabajo 2b extraidog ya de la caja de laminacidn 1 con sus
ampuesas respec%ivas 4. En la prolongacion de las lineas cen-
trales de la caja de laminacidn 1 estd situado delare de la
plancha 33 undispositivo de desplazamiento 34 que estd confi-
gurado como cilindro hidrdulice, Durante el tiempo esn el gque.no
se necesita el dispositivo de desplazamiento 34, este ss en-
cuentra bajado del suelo-26 cubireto por una plancha de recu=-
brimiento 29.

Las planchas 33 situadas al nivel 26 del suelo des la
factoria estan dispuestas, tal como l& muestran las Figuras 6
¥y 7, envima de un bastidor movil debajo del suelo 26, y por me-
dio de este bastidor mdvil los cilindros de trabajo 2a, 2b dis_
pusstos sobre las planchas 33 pueden ser desplazados en y en

contra de la direccifn de la laminacidn, A este objeto esté pre
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visto para cada tren de laminacién entre dos cajas de lamina-

cidn 1 debajo de las planchas 33 dentro de una escotadura de
la plancha de rodadura 36 encima de la que corren los bastidg
res moviles 35 con sus ruedas 37 en las ranuras 38, un cilip
dro hidraulico 39, el vastago de cuyo émbolo estd fijado en el
bastidor mévil 35 en forma degcoplable. El conveniente que la
carrera del cilindro hidréulico 39 corresponda a la distancia
determinada por la separacifn de los ejes de los cilindros de
trabajo 2a, 2b dispuestos encima de la plancha 33. En los ex-
tremos respectivos de la plancha de rodadura 36 estan dispueg
tas las zapatas de retencidn 40.

Las planchas 33 provistas de agujeras 41 para el aga

rre de ganchos de gria estén equipadas en un lado con uni}ia-

¢l

t6n 42 doblado en angulo zecto hacia abajo, y en el otro i;ao
con una ranura 43, de modo que siempre dos planchas 33 vecinas
puedsn ser acoplades entre si junto con sus bastidores mdvi-
les 35,

Si se paraliza el trabajo de laminacién al objeto
de recambiar los cilindros de trabajo 2, se colocan primero en
tre las ampuesas superiores e inferiores 4, qus descansan en
las ampuesas infexiores 4 para los cilindros de apoyo, piezas
de ajuste 44. Por medio de los cilindros hidrdulicos 45, dis-
puestos for ejemplo en la caja de laminacidm 1, se elevan los
listones de guia 46, que se pueden alzar y bajar y sobre los
que descansan los cilindros de trabajo 2, precisamente hasta
elﬂ?opa en la palanca de limitacidn de carrera 47 la cual est?

.

fijada tambifn en la caja de laminacifén 1. Los listones de guia
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46 estan articuladas en el vastago de émpoi?'del'cilindrn 45
por medio de una brida 48 y de una palanca de tope 49, Entre
log cilindros de trabajo 2 y el cilindio de apoyo inferior se
forma un intersticio suficiente, de modo que ventajosamente
los patines 50 situados lateralmente en las ampuesas inferig
res 4 de los cilindros de trabajo 2 se sitlan al nivel del
borde superior de la plancha 33, Después del acoplamiento de
los cilindros de trabajo 2 al &mbolo del cilindro hidréulice
previsto como dispositivo de desplazamiento 34, los cilindraes
de trabajo 2 pueden ser extraidos sobre los patines 50 enci-
ma de la plancha 33, sin que una hendidﬁra eventual entre la
caja de laminacidn 1 y la plancha 33 pueda entorpecer el répi
do recambio de los cilindros de trabajo 2.

Entre las ampuesas 4 estid dispuesto en los ejes de
la palanca de tope 49 un eje articulado 51 para la compenga-

cién del movimiento.

N O T A

l.- Caja de laminacién con ampuesas para cilindros
de trabajo y/o de apoyo, un dispositivo ds ajuste compuesta

por un husillo de prasiodn, apbyos de guia para el husillo de

residn, una tuerca de presién y un dispositivo de acciona-
'//i;ﬁﬁiento para el husillo y un dispositivo, por ejemplo hidriu-

lico, para la regulacidn de los cilindros, caracterizada por=-
que entre los. apoyos de guia del husillo de presidn y las am=-

puesas de los cilindros de trabajo y/o de apoyo regulables es
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tan previstas piszas de relleno que pueden {sexr retiradas téc-

nicamente fuera del intersticic entre los apoyos de guia y

las ampuesas.

2.~ Caja de laminacién, de acuerdoc con la reivindi-

cacidn 1, caracterzada porque entre cada apoyo de guia de un

hugillo de presién y las ampuesas correspondientes estén pre-

vistas dos piezas de rellemo virables hacia fuera.

3.~ Caja de laminacién, de acuerdo con la reivin-
dicacién 1 & 2, Eéracterizada porque los apoyos de guia del
hugillo de presién tienen en la zona de una pieza de relleno
vecina una superficie cilindrica ecircular y las ampuesas una
superficie‘cnaxial correspondiente, mientras las piezas de re_
lleno tienen una forms concavoa-convexa adecuada y son virables
alrededor del eje de las superficies cilindricas circulares.

4.~ Caja de laminacidn, de acuerdo con una de las
reivindicaciones 1 a 3, caracterizada porgque las dos pi¥zas de
relleno entre cada apoyo de guia y las ampuesas correspondien_
tes estén unidas entre si por medio de segmentos dentados y
sincdronizadas de este modo en su movimiento de viraje.

5.~ Caja de laminacién, de acuerdo con una de las
reivindicaciones lra 4, caracterizada porque las piszas de rg
lleno son virables hacia fuera por medio de un varillaje de
palancas accionado por un ecilindre de marcha uniforme.

6.~ Caja de laminacién, de acuerdo con una de las
reivindicaciones 1 a 5, caracterizada porque las piezas de re-
lleno coordinadas de dos castilletes de laminacién son vira-

bles hacia fusera por medioc de varillajes de palanca acoplados
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a un cilindro comin de marcha uniforme.
7.~ Dispositivo para el recambio de los cilindros de
trabajo de éajas de laminacién, especialmente de cajas - cuar
to de laminacién, cara;terizado por un carroc de desmontaje de
cilindros situado delante de la caja de laminacidn y Qesplaza-
ble en la direccidn axial de los cilindros de trabajo y por al
menos dos apoyos de cilindros situados delante de la caja de
laminacidén y desplazables en la direccidn de la laminacidn.
B.~ Dispositiveo, de acuerde con la reivindicacidn 7,
caracterizado porque el carro de desmontaje de cilindros tiene
por lo menos un manguito de desmontaje, peroc de un modo prefe=-
rente dos manguitos de desmnﬁtaje para recibir los cilindros
de trabajo a recambiar y que pueden estar aposyados en forma
- girable.
9.~ Dispositivo, de acuerdo con la reivindicacidn
8, caracterizado porque los manguitos de desmontaje son accio-
nados hidraulicaments, de modo que los cilindros de trabajo a
recambiar ss sujetan en los manguitos de desmontaje por medios
hidréulicos.
10,~- Dispositivo, de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones 7 a 9, caracterizado porque los manguitos de des-—
montaje estdn dispuestos con una distancia fija entrs si psro
on altura regulable en su conjuntao.
11.~ Dispositivo, de acuerdoc con una de las reivip
dicaciones 7 a 10, caracterizado porque los rodillos de roda-
dur§ previstos én el carrxo de desmontaje de los cilindros es-

tan apoyados en forma excéntrica, de modo que la altura de los
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manguitos de desmontaje se puede regular,meﬁéénté el ajuste
del apoyo excéntrico de los rodillos de rodadura.
12.~ Dispasitivo, de acusrdo con una de las reivin-
dicaciones 7 a 11, caracterizado porque el carro de desmontaje
5 de los cilindros estd@ montado encima de una plataforma dispueg
ta al nivel del suelo de la planta siderirgica durante el re-
@mbio de los cilindros de trabajo y que -se puede bajar o virar
hacia abajo.
13.- Dispositive, de acuexdo con una de las reivin-
10 dicaciones 7 a 12, caracterizado porque la plataforma estd equi
pada con por lo menos un cilindro hidraulico para su descenso
o viraje.
14.- Dispositivo, de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones 7 a 13, caracterizado porque la-plataforma esta
15 equipada con una plancha de recubrimiento, la cual despuds del
descenso o viraje de la plataforma forma una superficie del sug
lo de la planta siderurgica scbre la que se puede andar,
15,~ Dispositivo, de acuerdo con una de las reivindi-
caciones 7 a 14, caracterizado por planchas de guia dispuestas
20 delante de la caja de laminacidn, scbre las que se puede an-
dar y que pueden ser desplazadas en la direccidn de la lamina-
cidn, las cuales junto con caballetes de apoyo equipados con
sglindros hidrdulicos para regular su altura, forman los apo-

i

~ /os para los cilindros y pueden ser retiradas por ejemplo por

medio de una grila de cobertizo.
16.- Dispositivo para el recambio de cilindros de txa

bajo de cajas de laminacién, especialmente en trenes de lamina-
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cidén de bandas de trabajo continuo, constituido por planchas
dispuestas delante de la caja de laminacidn desplazables por
medio de un dispositivo de deslizamiento, preferesntemente un
cilindro hidrdulico, asi como por ampﬂgsas para los ciliﬁdros
de trabajo, désplazables ellas por medioc de un dispositive de
deslizamiento, caracterizado porque las planchas situadas al
nivel del suslo de la planta sidexrdirgica estan dispuestas sobre
un bastidor mdvil desplazable debajo del suelo de la planta si-
derlirgica en y en contra-'de la direccién de lamipacién, y por-
que el dispositivo de deslizamiento para las ampuesas estid es-
tructurado de modo que ‘puede ser bajado debajo del suslo de la
planta sideriirgica.

17.~ Dispositivo, de acuerdo con la reivindicacidn
1la, caracterizada porque para las ruedas del bastidor mévil es-
ta Yabrada una ranura en una plancha de rodadura, estando esta
plancha de rodadura situa@a entre dos cajas dé’laminaciéno

18.~ Dispositivo, de acuerds con la reivindicacidn 16
§ 17, caracterizado porque en el bastidor mévil debajo de la
plancha de rodadura estd fijado en forma desacoplable el vasta-
go de émbolo de un cilindro hidrdulico para el desplazamiento
de la plancha en y en contra ds la 'direccidn de la laminacidn.

19.- Dispositivo, de acuerdsc con una de las reivindi-
caciones 16 a'ls; caracterizado porque el cilindro hidriulico
estd situado entre dos cajas de laminacidn en una escotadura
de la plancha de rodadura.

3 20.~ Dispositivo, de acuerdo con una de las -reivin-

4

dicaciones 16 a 19, daracterizgdo porque la carrera del cilindro
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hidréulico corresponde a la distancia que é&té determinada por
la separacion de los ejes de los cilindros de trabajo situa-
dos encima de la plancha.

21,=~ Digpositivo, de acuexrdo con una de las rei=-
vindicaciones 16 a 20, caracterizado porque las planchas yux-
tapuestas estén unidas entre si en forma desacoplable por me-
dio de un listén y una ranura.

22 .~ Dispositivo, de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones 16 a'Zl, caracterizado porque el dispositivo de
deslizamiento, en forma de cilindros hidraulicos situados de-
bajo de una plancha de recubrimiento, puede ser virado a su
posicidn de trabajo por medioc de un eilindro hidraulicow

23+~ Dispogitivo, de acuerde con una de las reivin-
dicaciones 16 5122, caracterizado porque lateralmente en la
caja de laminacidn estan dispuestos cilindros hidrdulicos, en
los vistagos de cuyos émbolos por medio des una palanca de tops
y de una brida estén articuladps listones de guia, estande las
palancas de tope movibles hasta el tope de una palanca de li-
mitacién de carrera.

24 .~ Dispositivo, de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones 16 3723, caracterizade porque entre las ampuesas

en los ejes.de las palancas de tope esta dispuesto un eje arti-

/77 culado,

7

V4

.~/’

25.~ "CAJA DE LAMINACION Y DISPOSITIVO PARA EL RE-

2§/i;>/ CAMBID DE LOS CILINDRDS DE TRABAJO EN UNA CAJA DE LAMINACION",

Vi

Tal como se describe y reivindice en la’ presente
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