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PATENTE DE INVENCION 
Case NS DS bbS^l.

PERFECCIONAMIENTOS EN MODULOS DE TRENES DE LAMINACION 
PARA UN TREN DE LAMINACION PARA TOCHOS.

USS ENGINEERS AND CONSULTANTS,INC., entidad norteame- 
 ̂ ricana, residente en bOO Urant Street,Pittsburgñ,
-- Estado de Pensilvama, EE.UU.de A.

El presente invento se refiere a trenes de la 
minación y , de un modo especifico, a módulos de trenes 
de laminación.

Con anterioridad a este invento, en el proceso 
de moldeo continuo, se debe, establecer un tamaño de pro
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ducto deimido de forma que el producto moldeado semiacabado 
jse pueda adaptar a los procesos de acabado exigidos. El pro 

ducto moldeado semiacabado se puede acabar por uno de ios dos 
medios siguientes: (1) recalentando el producto moldeado y aca 
bándolo en un tren de laminación de tipo clásico; ó (2) lami­

nando el producto moldeado directamente según sale de la máqui 
na de moldear. No obstante, si el producto moldeado semiacaba 
do da de laminarse directamente según sale de la máquina de 
moldear, la temperatura dei producto moldeado resulta un fac­
tor típico debido a la lenta velocidad de moldeo.

En los trenes de laminación tradicionales, un pro 
ducto de un tamaño especifico se introduce en un nomo de re- 
calentamiento para poner el producto a la temperatura convenien 
te para la laminación. Este producto, semiacabado, se lamina 
entonces a través del tren de laminación a la mayor velocidad 
posible para mantener la temperatura 10 más elevada y lo más 
unidorme posible, con lo que se asegura una buena calidad del 

producto. No obstante, cuando un tren de laminación se utili 
za junto con una máquina de moldeo continuo, la velocidad a la 
que el producto moldeado semiacabado se lamina dependerá de la 
velocidad de moldeo de la máquina de moldeo continuo. Esta ve 
locidad de moldeo es muy lenta (v.g., aproximadamente de unos 
1,d2 a b,4b metros por minuto) si se compara con la velocidad 
ae laminación de ios trenes de laninacion clásicos. Como la 
veloc.idad.de moldeo, es lenta, la temperatura del producto mol 
deado se.reducirá diiicultando la laminación del producto. Por 
lo tanto, ios trenes de laminación deben mantenerse lo más pró 
ximos posible a la maquina de moldear. Asimismo, cuando s e 
trata de secciones de piezas moldeadas de pequeño tamaño,como 
son-los palanquillas ó tochos, la temperatura dei producto mol
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deado se reduce notablemente entre J.os pasos de las cajas de 
los laminadores clasicos, dificultando la laminación del pro­

ducto. Dichas cajas de laminado de tipo clásico están espacia 
das entre si en distancias de aproximadamente 1,52 a 3,04 me­
tros . S

El módulo del tren de laminación según el invento 
tiene un bastidor un primer par de rodillos montados en coji­

netes en el bastidor y un segundo par de rodillos montados tam 
bién en cojinetes en el oastidor y espaciados una distancia 
predeterminada del primer par de rodillos, de forma que la re­
ducción de temperatura.en la palanquilla o tocho entre el pri 
mer par de rodillos y el segundo par de rodillos quede reduci­
da al mínimo.

Para mejor comprender este invento, tómese como re­
ferencia ios dioujos adjuntos, donde loa números iguales de re 
ierencia indican piezas o partes similares en todas las diver­
sas vistas, y en ios que:

La figura 1 es una vista de costado esquemática de 
ana cadena de moldeo continua de lineas múltiples (v.g., cuatro 
lineas), que ilustra esquemáticamente ios medios de precalenta 
miento, la queorantadora de cascarilla y dos de los módulos dei 
tren de ia-mmación del presente invento asociados con una ca­

dena del aparato de moldeo continuo de varias cadenas de produc 
ción.

La figura 2 es una vista esquemática en planta de 
ios módulos del tren de laminación', ios medios de precalenta- 
Miento y las quebrantadoras de cascarilla, asociadas con las 
cuatro lineas del aparato de moldeo continuo.

La figura 3 es una vista de un par de rodillos ver­
ticales del módulo, tomada a lo largo de la linea de corte ho-



412834 -
rizontal 3-3 de la figura 2, en la dirección que indican las 
flechas.

La figura 4 es una vista en planta esquemática,par 
cialmente en sección de ios medios cte regulación de presión 
asociados con el par de rodillos verticales ilustrados en la j 
figura,3; y ¡

Las figuras 5 y 6 son vistas esquemáticas en plan­
ta, respectivamente., de módulos del tren de laminación que tie 
nen dos pares de rodillos verticales y dos pares de rodillos 
horizontales respectivamente.

Aunque ios principios de éste invento son aplicables 
en general a módulos de trenes de laminación, este invento es 
idóneo en particular para utilizarse junio con un aparato de 
moldeo continuo y, por lo tanto, se ilustra y se describirá de 
éste modo.

Tomando como referencia especifica la modalidad de 
éste invento ilustrada en los dinujos, mía línea o cadena de 
moldeo continuo está indicada de un modo general por el núme­
ro de referencia 10. Este aparato de moldeo continuo 10 tie­

ne un molde 12 para alimentar una pluralidad de lineas de mol 
deo de acero 14 (numeradas 1l\ 14^, 14^ y 14^ en la figura 2) 
a través de chorros de agua 1u, rodillos de guia 1L, rodillos 
de presión 20, un rodillo de apoyo 22 y un rodillo empujador 
24, y después individualmente sobre un transportador (no ílustr 
do) para su descarga, en sucesión, a través de un dispositivo 
precalentador del tipo de inducción 2b, una quebrantadora de 
cascarilla 2b y, por ejemplo, un par de módulos de tren de la
minación perfeccionada 30a, 30b. Se comprenderá, consideran-

1 2do la figura 2, que las lineas de moldeo ó tochos 14 , 14 ,
14*̂  y 14^ se sostienen sobre transportadores 3 2\  32 ,̂ 32^,32^

a
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(figura 2 ) comprendiendo cada transportador 32 \  etc., una 
pluralidad de rodillos 34 y guias 3 6.

Según se ilustra de un modo particular en las fi 
guras 2 y 3 , cada módulo del tren de laminación 30a, 3 0b tie­
ne un bastidor 3 8 . Unprimer par de rodillos R„„. del tipo de 
rodillo horizontal, se montan en el bastidor 3 8 . Un segundo 
par de rodillos R ^  del tipo de rodillos verticales se montan 
en el bastidor 38 y se separan a una distancia predeterminada 
D del primer par de rodillos R ^  por lo que la reducción de taja 

peratura en el tocho 14\ etc., emtre el primer par de rodillo^ 
R-]R y el segundo par de rodillos R_^ se reduce al mínimo.

El modulo del tren dá laminación 30a ó '-Ob están 
diseñados para poderse separar fácilmente del tren de lamina­
ción gracias a la provisión de medios de acoplamiento, como 
pueden ser orejetas 40 ó medios similares en el bastidor 3 8 , j 

cuyas orejetas 40 estén adapeadas para acoplarse con medios de! 
separación, que pueden consistir en una grúa o medios simila- ¡ 
res, no ilustrados, por lo que él modulo del tren de lamina­
ción 30a, 3 0b se puede quitar fácilmente del aparato de moldeo 
continuo 10.

Además del primer par de rodillos horizontales 
R

tren de laminación 30a tiene un tercer par de rodillos hori­
zontales R , y un cuarto par derodillos verticales R, ,. El jn 4 v
módulo del tren de laminación adyacente 3 0b tiene un quinto 
par de rodillos 'horizontales R^, un sexto par- de rodillos 
verticales R , un séptimo par de rodillos horizontales R, 
y un octavo par de rodillos verticales R^.

Funcionamiento de los módulos del tren de lamina-

y el segundo par de rodillos verticales R,^, el módulo del

30. cion 30, 30o
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Un tocho, como es el primer tocho 14^, que tiene una ' 

sección transversal cuadrada de aproximadamente 190 mm, se ali ; 
menta en el primer y segundo pares de rodillos R.^ y R ^  (fi- i
guras 1 y 2 ) donde dicho tocho-14  ̂ se reduce en sección trans ¡

 ̂j
versal cuadrada a aproximadamente 171 nun. El paso del tocho 14! 
a través del tercer y cuatro juego de rodillos R ^  y R^, re­
duce adicionalmente la sección transversal cuadrada del tocho

j * -t
14 a aproximadamente 151 mm. Dicho tocho 14 se reduce adicio
cálmente en los pares de rodillos R y R a una sección trans

ph ov —

versal cuadrada de aproxiínadamente 12^ mm,y, finalmente, se re­
duce en los pares! de rodillos R,^y R ^  a una sección transver­
sal cuadrada final de aprozimadamente 101 mm.

15.

201

25.

30.

Como cada uno de ¡Los ocho pares de rodillos R.^,

^2V' ^ 3ii' ^5R* ^7ü' ^ ^8v' tienen básicamente la mis
na construcción y funcionamiento, el par individual de rodillos

s 3 describirá 
dillos R^y.

con respecto a la figura 3 y ai par vertical de ro

Según se ilustra en la figura 3 , el bastidor 38 de
los módulos del tren de laminación 30a está provisto de tabi
ques divisorios 42 entre pares adyacentes de rodillos, como 

son los rodillos horizontales R ^  a la izquierda del par de 
rodillos verticales R^ y el par de rodillos horizontales R

3H
a la derecha del par de rodillos verticales R .

2V
El par de rodillos verticales R^^ tiene un primer rodi 

lio 44 que tiene un primer cosquillo de rodillo 4o montado so­
bre un primer eje de rodillos 48 con ajuste de tolerancia en­
tre el caequillo del rodillo 46 y el eje del rodillo 4 8 . El 

primer eje de rodillo 48 se monta en cojinetes apropiados (no 
ilustrados) en el bastidor 38 y gira por medio de un eje con­
ductor flexible similar al eje conductor 50. Este primer ro-
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30.

dillo 44 se monta en un primer dispositivo de montaje, como 
puede ser un cojinete 52 ó medio similar, normalmente de una 

construcción dividida por la mitad y unidas las dos mitades 
[por pernos 54. Los medios utilizados para mover el primer ro 
dillo 44 desde una posición abierta (n.o ilustrada en la figu­
ra 3) basta la posición de laminación ilustrada en la figura 
3  ̂ consisten en un primer dispositivo de funcionamiento por 

fluido como puede ser un primer cilindro de fluido 5b que tie 
ne un pistón de accionamiento 58 acoplado con el cojinete de 
rodillo 52 a través de un primer dispositivo de cufia hO sujeto 
al cojinete 52 por medio de pernos b2 .

El cojinete de rodillo 52 tiene movimiento alterna­
tivo entre la posición abierta (no ilustrada en la figura 3 ) 
y la posición de laminación ilustrada en la figura 3 sobre 
guías ó camisas 64 llevadas por el cojinete del rodillo 52 ó 
el tabique divisorio 42 del bastidor 3b.

El segundo rodillo 06 del par de rodillos vertica­
les tiene una construcción similar y funciona mediante un 
segundo dispositivo de funcionamiento por fluido, como puede 
ser un segundo cilindro de fluido 5 8. Se comprenderá que el 
primer cilindro de fluido 56 queda adaptado, gracias a su pis 
tón 58 de mayor diámetro que el pistón 70 del segundo cilindro 
de fluido 6 8, para ejercer una presión de fluido sobre el pri 
mer rodillo 44 mayor que la presión que induce el segundo ci­
lindro de fluido 68 en else .undo rodillo 6 6 , por lo que los 
medios de espaciamiento, como puede ser un segundo dispositi­
vo de curia /? llevado por cualquiera de los cojinetes 5 2 , 11 
mita la carrera de funcionamiento del segundo cilindro de fluí 

do b8 cuando el primer cilindro de fluido 56 alcanza el final 
de su carrera, proporciona..do de éste modo la separación de
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laminación predeterminaóa (figura 3) entre el primer rodillo
44 y el segundo rodillo 6b, cuando el primer rodillo 44 y el
segundo rodillo 66 ae deaplazan deade la posición abierta (
ilustrada en la figura 3) hasta la posición de laminación (fi 
gura 3).

no

ae comprenderá considerando la figura 3 , que el to 
14 se mueve (en la dirección de la flecha horizontal en } 

la figura 3) a lo largo de la linea central A - A sobre el dis! 
positivo transportador 32 ó la linea central de los pares ad-"' 
yacentes de rodillos R ^  y R ^  a través de urna abertura de seo 
ción decreciente 74 en el tabique divisorio de la izquierda 42 
(según se observará en la figura -3 ) del bastidor 3 8; a través 
de los rodillos 44 y 6b en la posición de laminación ilustra­
da en la figura 3, y a través de una boca de salida 76 en el
tabique divisorio de la derecha 42, según se observará en la
figura 3 , adyacente al lado de salida del par de rodillos ver­
ticales R,,,.

Como el primer cilindro de fluido 5u y el segundo
cilindro de fluido 68 son del tipo de acción simple, según se j
indica en la figura 4 , el par de rodillos verticales R está

2V
provisto de un dispositivo de retroceso de rodillo 78.

Este dispositivo de retroceso de rodillo 78 está 
asociado con uno de los rodillos 44, 66 del primer rodillo 56 y 
el segundo rodillo 68 (en este caso el segundo rodillo 66) y 
está adaptado para acoplárseleon el otro rodillo (en este caso 
el primer rodillo 44 del primer rodillo 44 y el segundo rodi­
llo b6) por lo que, cuando desaparece la presión de fluido (se 
gún se explicará más adelante) del primer cilindro de fluido 
5y y el segundo cilindro de fluido 68, el dispositivo de retro 
ceso de rodillo 78 devuelve el primer rodillo 44 y el segundo



- 9 -

1

5.

1 0 .

15.

20

25

412854
rodillo 66 a la posición abierta (no ilustrada) en la figura [
3 ).

El dispositivo de retroceso de rodillo 76 tiene un 
par de cilindros de fluido 60a y 60o, llevados por el cojine­
te del rodillo 52 asociado con el segundo rodillo 66. Los.ci 

lindros 60a, 80o se sujetan al cojinete de rodillo 92 asocia­
do con el secundo rodillo 6o por medio de pernos 67. Los pis 
tones de accionamiento 84a, 84b de los cilindros de fluido 80a 
80b se acoplan al segundo dispositivo de cuña llevado por 
el cojinete 52 asociado con el primer rodillo 44 y desplazan 
al primer rodillo 44 y el segundo rodillo 66 de la posición de 
laminación ilustrada en la figura 3 & la posición abierta (no 
ilustrada en la figura 3). El fluido penetra en los cilindros 
de fluido de acción simple 80a, 80b a través de bocas de admi 
sión 86a, 86b.

Además, cada módulo del tren de laminación 30a,30b 
está provisto de un dispositivo de desahogo de presión 88 (ff 
gura 4) que funciona cuando la presión entre el primer rodillo 
44 y el segundo rodillo 66 (cuando dicnos rodillos 44 y oo se 
encuentran en la posición de laminación de la figura 3) supe­
ra una presión predeterminada, por ejemplo de unos 190 kgrs.

2por cm , para liberar dicha pr esión del fluido donde el primer 
cilindro 56 y el segundo cilindro 68, evitando de este modo que 
se deteriore el primer rodillo 44 y el segundo rodillo 66.

Esta presión excesiva puede producirse por extremos 
de cabeza y cola fríos de la pieza moldeada, ó causas similares 
El dispositivo de desahogo de presión 88 suelta automáticamen­
te el primer rodillo 44 y el segundo rodillo 66 de la posición 
de laminación ilustrada e¿ la figura'3.

Según se ilustra en la figura 4, el dispositivo de30.
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desahogo ¡je presión H8 tiene un interruptor de presión normal­
mente cerrado 90, por ejemplo del tipo fabricado por Alien 

Bradley Company, Nilwaukse, .Msconsin, unido por medio de un 
conducto ramificado 92 al conducto de suministro de fluido 9 4 . 
El conducto de suministro de fluido 94 se extiende desde la 
fuente de suministro de fluid, hidráulico, identificada por la 
flecha y la leyenda "DESDE LA FUENTE DE SUMINISTRO DE FLUIDO 
HIDRAULICO" a travás de una válvula hidráulica, tetradireocio 
hal de dos posiciones, 9 6 , hasta el primer cilindro de fluido 
56 y un segundo cilindro de fluido 6 8. La válvula direcoional 

hidráulica 96 se mantiene normalmente en la posición de libe­
ración ilustrada en 1. figura 4 por medí, de dispositivos de 
empuje, como puede ser un muelle 98 o medio similar, y el in­

terruptor de presión normalmente cerrado 90 se mantiene de un 
similar en la posición normalmente cerrada por medio de 

m  muelle semejante 100 á otros medios. La válvula hidráuli­
ca tetradireocional de dos posiciones es. por ejemplo, del ti 
so fabricado por 1. Repudio Mauuf.cturing Company, Cleveland, 
Ohio. Los medio, utilizados para mover la válvula de libera 
cien de presión 96 desde 1. posición de liberación (ilustrad, 
en la figura 4) hasta la posición de accionamiento Al fluudo 
(no ilustrada en la figura 4) es un solenoide 102. Dicho so- 
ienoide 102 y el interruptor de presión 9 0 se conectan a un 
circuito de funcionamiento eléctrico 1 0 4.

Este circuito 104 tiene lineas L1 , L2 que se diri 
gen desde una fuente de suministro de voltaje apropiado, indi 
cada por la leyenda "SUMINISTRO DE CORRIENTE ALTERNA" a través 
de un contacto de retención normalmente abierto R, de un relé 
IOS hasta un lado del solenoide 102 y hasta el otro lado de di 
cho solenoide 102, respectivamente. Una linea en paralelo L3



conecta la línea L1 , a través del interruptor de presión 90, ¡

el relé 108, un interruptor de arranque 11 0, normalmente abier 
to, de accionamiento manual, y un interruptor de parada 1 1 2, 
normalmente cerrado de accionamiento manual, hasta la línea L2 
conectando de éste modo el interruptor de presión 9 0 , el relé 
108 y los interruptores 110 y 112 wn paralelo por el solenoi- 
de 102. Según se ilustra en la figura 4 , un contacto de reten 
ción normalmente abierto R^ del relé 108, se dispone en parale 
lo con relación al interruptor de arranque 1 1 0, normalmente 
abierto, & accionamiento manual, cuyo interruptor 110 y el in 
terruptor de parada 112 se disponen en la caseta elevada (no 
ilustrada) asociada con el tren de laminación (no ilustrado).

Para desplazar.el primer rodillo 44 y el s egundo 
rodillo 66 desde la posición normalmente abierta (no ilustra- 
a) en las lisuras 3 , 4 ) hasta la posición de laminación ilus 

trada en las figuras 3 y 4 , el interrptor de arranque 1 1 0,ñor 
malmente abierto, a accionamiento manual, se cierra activando 
por lo tanto el relé 108 y cerrando el contacto de retención 
normalmente abierto R^ y el contacto normalmente abierto R de 

[dicho relé 108 con la consiguiente activación del adenoide 
Í1 0 2, por lo que la válvula direccional hidráulica 96 descien­
de desde la posición ilustrada en la figura 4 hasta la posiciói 
de alimentación de fluido ( ,,0 ilusrrada) donde la presión del 
fluido se transmite directamente a través de la línea 94 has­
ta el primer cilindro de fluido 5b ^ el segundo cilindro de 
fluido 0 8, para mover los rodillos 41 y ob a la posición ce­
rrada ó de la-minación, ilustrada en la figura 4 .

Si los rodillos 44 y 86 se pusieran en contacto 
con un extremo de cabeza frío de una pieza moldeada, un extre 
mo de cola frío, u otro lugar frió, y la presión entre dichos

4128 54 - ' '  -  ,
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rodillos 44, 66 excdisra de aproximadamente 190 kgrs, por o^j 
el interruptor de presión 9 0 se desplaza a la posición abier­
ta, as.ctiv.ndo por lo tanto . 1  roló 108 con lo que se abren 
los^cont.ctos de retención y E^, ahora cerrados, de dicho 

reló 108 y con la consiguiente desactivación del solenoid. 100 
y la vuelta de la válvula direccional hidráulica 96 desde la 
posición de alimentación de fluido (no ilustrada en 1. figura 
4) hasta la posición de a.ah.g. de presión ilustrada en la fi- 
gura 4, con la ayuda del muelle de empuje 9 8 .

Si por cualquier emergencia desconocida, se desea
desactivar el solenoid. 1 0 2, . 1  interruptor de parada 1 1 2, ñor
malmente cerrado, de acoionacdent. manual, situad, en la caseta
elevad, (no ilustrada) en el tren de laminación (no ilustrado)
se pueden abrir, desactivando por lo tanto . 1  cirtuito de fun-
cionamiento eléctrico 104 sa-nin <30 ha .se^un se na descrito anteriormente.

Con el fin de hacer girar el primer rodillo 44 y 
el segundo rodillb 6 6, se habilitan medios de transmisión 1 1 4.

Los expertos en la materia comprenderán que,cuan­
do la presión hidráulica desaparece de ios pistones 58 y 70 
asociados con el primer rodillo 6 6, gracias a los medios de 
desahogo de presión 8 8 , los medios de retroceso del rodillo 78 
devuelven automáticamente el primer rodillo 44 y el segundo ro 
dillo 66 de la posición de laminación ilustrada en líe figuras 
3 y 4 hasta la posición abierta (no ilustrada).

Según se ilustra de un modo particular en la fi­
gura 2 , los medios de transmisión 114 tienen un motor 116 co­
nectado a través de una reductora de engranajes 118 al ejefle- 
xible 50 ilustrado en las figuras 2 y j. Cada dispositivo de 
transmisión individual 114 funciona para hacer girar el eje 
flexible 50 y los pares individuales unidos de rodillos R,^,
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**4h' 6n la dirección que indican laa flechas en las figu!
ras 2 y 3 .

Se comprenderá por la descripción anterior, que
la distancia predeterminada D (figura 2) entre los centros del
primer par de rodillos R y el segundo par de rodillos R¡a 2 y'
por ejemplo, deberá ser convenientemente menor que el diámetro 
máximo del primer par de rodillos R ^  y el segundo par de rodi 
líos R^y mas unos 101 mm., reduciendo de este modo al mínimo 
la separación entre pares adyacentes de rodillos, como son los 
pares R^, R^y, etc., de aproximadamente 457 mm. a 508 mm.

Los expertps en la materia,comprenderán que, como 
vanante, según se ilustra en la figura p, el módulo del tren 
de laminación 30 puedellevar montado dentro del bastidor 38 ui 
primer R^y de los rodillos verticales y un segundo par R ^  de 
rodillos verticales.

De un modo similar, según se ilustra en la figura 
6, un módulo del tren de laminación 3 0 '̂ puede tener un primer 
juego R.^ de rodillos horizontales y un segundo juego R„ de 
rodillos horizontales.

Los expertos en la materia comprenderán también 
que, como variante, el primer par R ^  de rodillos horizontales 
y el segundo par R ^  de rodillos verticales, ilustrados en la 
figura 2 , puede girar en un ángulo de 9 0a a partir de la posi 
ción ilustrada en la figura 2, por lo que dichos pares R y 

R^V de rodillos se pueden utilizar para reducir un tocho que 
tenga una sección transversal en rombo en lugar de una sección 
transversal cuadrada, según se ilustra en la figura 2 .

Los expertos en la materia comprenderán que los mó 
dulos de tren de laminación perfeccionados del invento dan una 
separación de rodillos mínima D (figura 2J de aproximadamente30.



412834
45/ a 508 mm. entre la linea central de las pares adyacentes 

^ 1H ^2V' ejemplo, de rodillos, con lo que la reducción
de temperatura se puede mantener a un minimo cuando s e lamina 
un tocho 14 , 14 , etc., ó palanquilla. Los módulos del tren 
de laminación se pueden quitar con un aparato izador para el 
cambio de rodillos. Tienen sus pares de rodillos R R et 
adaptados para funcionar en seco utilizando un acero para tro_ 
queles en caliente para un collarin ó casquiilo de rodillo 46 ' 
y un acero hiperaleado para el cuerpo o eje del rodillo 4 8 .

También se diseñan para refrigerarse por aire, va 
por de agua, ó medios similares, y sus collarines o caequi­
llos individuales 46 y los cuerpos ó ejes de los rodillos 48 
se unen con ajustes de tolerancia. Los módulos llevan incorpo 
rados medios de desahogo de la presión 88 para limitar la pre­
sión de laminación a aproximadamente 1 1 3 ,3 9 8 kgrs, ósproximada 
mente 190/cm evitando por lo tanto el deterioro de los pares 
de rodillos R^, etc., a causa de extremos de cabeza ó
cola fríos, ó por otras causas, y para retener automáticamente 
los pares de rodillos R^, R ^  en la posición abierta.

Los pares verticales de rodillos R^, R^, etc., 
son desmontables del bastidor 38 de los módulos del tren de 
laminación perfeccionado en un plano vertical y entonces pue­
den bascular en un ángulo de 90s para poder quitar ios pares 
de rodillos R^, R^, etc. en el plano vertical. Se utilizan 

je utilizan medios de espaciamiento de los rodi­
llos de presión diferencial, como son el primer cilindro de 
fluido 56 mayor y el segundo cilindro de fluido 68 menor, para 
separar los pares de rodillos R^, R^, etc, en la posición 
de laminación (figuras 3 , 4 ).
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N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza áel inven 
to, asi como la manera de realizarlo en la práctica,debe hacer 
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas,son 
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte— ' 

ren su principio fundamental; También se hace constar cue el 
invento se refiere a una Solicitud de Patente presentada en 
Norteamérica,con fech.^ 20 de Marzo de 1.972, ns Ser.235.992; 
acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los Con 

venios Internacionales en vigor,siendo lo que constituye la 
esencia del referido invento y por lo que se solicita Patente 

de Invención por 20 anos en España,sobre: Perfeccionamientos 
en módulos de trenes de laminación para un tren de laminación 
para tochos; caracterizándose por lo siguiente:

18.- Perfeccionamientos en módulos de trenes de 
laminación para un tren de laminación para tochos, caracteri 
zados porque cada módulocomprende un bastidor; un primer par. 
de rodillos montados en cojinetes en dicho bastidor; y un se­
gundo par de rodillos montados en cojinetes en dicho bastidor 
y separados una distancia preoeterminada de dicho primer par 
de rodillos, cuando el primer par de rodillos y el segundo par 
de rodillos se encuentran en la posición de laminación, con el
fin de reducir al mínimo la caída de temperatura en dicha pa-

primer
lanquilla ótocho entre dicho/'par de rodillos y dicho segundo 
par de rodillos.

2 8 .- Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 
caracterizados porque dicho primer par de rodillos ó dicho se­
gundo par de rodillos son rodillos horizontales.

38.- Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 
caracterizados porque dicho primer par ó dicho segundo par de
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rodillos son rodillos verticales.

4-8.- Perfeccionamientos según cualquiera de las rei 
vindicaciones 1 . 3 ,  caracterizados porque dicho primer par <S
dicho segundo par de rodillos se disponen angularment. con res 
pacto a dicho módulo.

50.- Perfeccionamientos según cualquiera de las rei­
vindicaciones 1 a 4, caracterizados porque un par de rodillos 
de dich. primer par y dicho segunde par de rodillos tiene un 
primer rodillo montado en cojinetes en dich. bastidor, un se­
gundo rodillo montado en cojinetes en dicho bastidor y situa­
do adyacente a dicho primer rodillo, un primer dispositivo de
accionamiento por flúido conectado a un r.dillo de dicnos pri 
mer d segundo rodillos, un segundo dispositivo ds accionamien­
to per fluid, unid, al ctr. rodill. de dicho, primer d segundo 
rodillos, estando adaptado dicho primer dispositivo de acciona 
miento por fluido par. ejercer una presidn de fluid, sobre di­
cho rodillo mayor que 1. presidn qn, ejerce dicho segundo dis­
positivo de accionamiento por fluido en dich. otro rodillo, 
medios de e.paoiamient. llevados por un rodill. de dichos fri­
ten d segund. rodillo. ,.r lo qu., cuando dicho primer disposi 
.tive de accionamiento por fluid, alcanza el final de su carrel 
ra, dicho dispositivo de es,..lamiente limita la carrera de fun 
cionamiento de dicho segundo dispositivo de accionamiento por 
fluido, proporcionando de este modo una separación de lamina­
ción predeterminad, entre dichos primer y segundo rodillos,
cuando dichos primer y segundo rodillos se mueven desde una 
posición abierta hasta una posición de laminación.

6s.- Perfeccionamientos según la reivindicación 5, 
caracterizados porque cada módulo comprende un primer disposi' 

de montaje de rodillo para montar dicho primer rodillo
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adaptado para acoplarse con dicho primer dispositivo de accio­
namiento "por fluido,"y un segunde di-sp-ositivo-de montaje de- .- 
rodillo para montar dicho segundo rodillo, adaptado para aco­
plarse con dicho segundo dispositivo de accionamiento por fluí

nes 5 ó 6, caracterizados porgue cada módulo comprende medios 
de retroceso asociados con un rodillo de dicho primer y según 

do rodillos y adaptados para acoplarse al otroiodillo de dichos 
primer y segundo rodillos por lo que, cuando se libera la pre 
sión del fluido, de dicho primer dispositivo de accionamiento
por fluido y dicho segundo dispositivo de accionamiento por
fluido, los citados medios de retroceso de rodillo devuelven 
dicho primer rodillo y dicho segundo rodillo a la posición

nes 5 ó 5, caracterizados porque cada módulo comprende un dis 
positivo de desahogo de presión asociado con dicno primer dis 
positivo de accionamiento por fluido y dicho segundo dispositi 
vo de accionamiento por fluido, funcionando dicho dispositivo 
de desahogo de presión cuando la presión entre dicho primer 
rodillo y dicho segundo rodillo supera una presión predetermi 
nada, para liberar la presión del fluido en dicho primer dis­

positivo de accionamiento por fluido y dicho segundo disposi­
tivo de accionamiento por fluido, evitando de este modo el de 
terioro de dichos primer y segundo rodillos a causa de extremos 
de caoeza o cola frios de la pieza moldeada, ó por otras cau­
sas, soltando automáticamente dicho primer rodillo y dicho se 
gando rodillo de la citada posición de laminación.

do.

Perfeccionamientos según las reivindicacio.

abierta.

d§.- Perfeccionamientos según las reivindicacio-

9&.- Perfeccionamientos según la reivindicación
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7, caracterizados porque cada módulo comprende un dispositivo 
de desahogo de presión asociado con dicho primer dispositivo 

de-accionamiento por fluido y dicho segundo dispositivo de ac­
cionamiento por fluido, funcionando dicho dispositivo de des­
ahogo de presión cuando la presión entre dicho primer rodillo 
y dicho segundo rodillo supera una presión predeterminada,pa­
ra soltar la presión de fluido de dicho primer dispositivo de 
accionamiento por fluido y dicho segundo dispositivo de accio
namiento por fluido, evitando de este modo el deterioro de di 
cho primer rodillo y dicho segundo rodillo, a causa de entre­
mos de cabeza ó cola fríos de la pieza .moldeada, ó por otras 
causas, y permitiendo automáticamente que los citados medios 
de retroceso de los rodillos devuelvan dicho primer rodillo y 
dicho segundo rodillo desde la citada posición de laminación
hasta la citada posición abierta.

108.- Períeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones 1 a 9, caracterizados porque cada módulo com 
prende un primer dispositivo de transmisión únido a dicho pri 
mer par de rodillos para hacerlos girar, y un segundo disposi 
tivo de transmisión unido a dicho segundo par de rodillos pa­
ra hacerlos girar.

1 1 8.— Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones 1 a 10, caracterizados porque la distamcia 
predeterminada entre los centros de dicho primer par de rodi­
llos y dicho segundo par de rodillos es menor que el diámetro 
de dicho primer par de rodillos y dicho segundo par de rodi­
llos más unos. 101 mm.

1 2 8.- Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones 1 a 1 1, caracterizados porque cada módulo 
comprende medios de acoplamiento adaptados para acoplarse con
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medios de desmontaje, por lo que dicho módulo se puede sepa­
rar con facilidad de dicho tren de laminación.

13S.— Perfeccionamientos en módulos de trenes 
de laminación para un tren de laminación para tochos, Tal y 
como queda sustancialmente descrito, en la presente Memoria, 
é ilustrado en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de Diez y nueve hojas,escri 
tas.a máquina por una sola cara.

Madrid,
dSS ENMNBERS AND CONSULTANTS,INC

, GOMEZ ACEBO Y MOD]
(p* &M¡adei L Gaeh
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