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La presente Patente Ac Invenoión ae refiere a un —  * 

tren laminador universal continuo para laminar en frío perfi­

les huecos a partir de tubos de acero y  metálicos, y endere­

zar el producto terminado.

Los equipos convencionales para fabricar perfiles, 

están constituidos por trenes de rodillos conformadores que - 

van curvando el fleje en etapas sucesivas hasta conformar el 

perfil deseado. Dable es notar que en muchos perfiles# el fle­

je se rebate sobre- ai eon el fin de conferirle# mayor resista 

cia. Muchos de los perfiles utilizados en carpintería metálica 

delimitan conductos cuyos cierres se operan por rebatimiento - 

del material sobre el fleje mismo.

$n el primer caso, los perfiles fabricados a partir 

de un fleje requieran nervaduras y/o pliegues a los efectos - 

de conferirles rigidez y resistencia. Bn el caso citado en se­

gundo término, la rigidez y resistencia se obtiene conformando 

los conductos cuyos cierres se efectúan por rebatimiento del - 

material sobre una porción del fleje.

Si bien es cierto que la perfilaría obtenida por do­

blado y plegado ha tenido aoogida favorable, presenta inconve­

nientes de orden práctico que pueden resumirse en la debilidad 

estructural y su fácil exposición a la corrosión. Bata última 

se ve favorecida por los intersticios que presentan dichos pag 

files, en razón a su sistema de fabricación,' donde es necesario 

el plegado sobre sí a loa fines de obtener la resistencia nece­

saria.

Con miras a solucionar los inconvenientes aludidos - 

ha sido posible concebir la forma de fabricar perfiles, par­

tiendo de tuboa, con o sin costura, laminándo el perfil desea­

do en un tren laminador "ad-hoc", con lo que so obtiene un prg
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ducto d* alta reeistenoia y rigidez^ carente de intersticics 

ezpueetcs a  la acalda da la corrosión, ya qua tratándose da 

tubos laminados, los conductos soa herméticos, en cuanto a * 

an desarrollo respecta, resultando entonces en oportunidad - 

de su integración dn la carpintería metálica.

Al diseñar el tren laminador a que se refiere la ** 

presente Patente de Invención, se ha previsto la manera de - 

ir corrigiendo las eventuales deformaciones del perfil, de - 

manera tal que Óete saldrá elaborado sin requerir trataalen- 

to ulterior alguno.

Be pues objeto principal de la presente Patente de 

Invención reivindicar las singulares características cons­

tructivas del tren laminador universal continuo para laminar 

en frío perfiles huecos, partiendo de tobos de acero y  motó- 

licor y enderezar durante di proceso de fabricación, d  pro- 

daoto en elaboración. Al efecto se han dispuesto sobre una —  

adecuada base, Cabezales motrices, de arrastre y pre-oonforag, 

ción, entre les que van instalados cabezales con grupos de —  

rodillos confojsaadores locos, estando los Cabezales motrices 

30* montados en guías axialmente desplazablea respecto a los ejes 

de los rodillos coaponentee del conjunto y datos a su ves mqg 

tadoa en soportes taabián desplazablea normalmente respecto - 

a los ejes de loa grupos da rodillos los que están vinculados 

a respectivos motores mediante transmisiones cardánicaa uni—  

35* versales con la intercalación de sendas cajas re ductores, prg 

ferentemente & engranajes. El conjunto de cada cabezal está - 

montado desplassblemente en una placa zoportantc solidaria de 

la base. Los conjuntos de rodillos locos dispuestos a conti­

nuación de loe eábezalee motrices, están constituidos por gru* 

30* pos de rodilloe montados en sendos badaneines articuladamente
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unidos a soportes* independientemente desplazables radialmen- 

te* respecto al eje Gal tubo en tratamiento y todo este coa*- 

junto está a  eu vez montado en un soporte desplazabie horiztgt 

tal y  vwpticalmente. Todos loa rodiUos dal alaterna son dea- 

plasables sobre aua respectivos ejes.

Para mayor claridad y  comprensión de las caracterís­

ticas constructivas del presente invento se le ha ilustrado —  

esquemáticamente en loa dibujos adjuntos en una de las formas 

preferidas de realización, tcdo a titulo de ejemplo* sin ca­

rácter limitativo, siendo:

ía figura 1, una vista en elevación* a la que se ha 
practicado cortes parciales* mostrando la disposición de ios 

elementos tracciasadores y  conformadores.

La figura 2 muestra un cabezal traeeionador viste - 

de frente* correspondiendo a la vista desde la linea AA indi­

cado en la figura anterior, pero sustancialmente aullado.

La figura 3 una vista de perfil del cabesal ilustra 

do en la figura anteriora

La figura 4 un cabezal provisto de rodillos locos * 

visto de frente.

La figura 5 el mismo cabezal ilustrado en la figura 

anterior visto en corte desde la linea BB indicada en la figura 

4*
La figura 6 muestra la distribución de loe elementos

motrices.

La figura 7 muestra un eabezal motriz dotado de 3 .

rodillos* y  finalmente

La figura 8 un eabezal de rodillos locos dotado de ­

trás juegos de rodillos.

En las distintas figuras* los mismos números de refe-
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reacia indican partes iguales, hablándose indicado con distin*. 

tas letras nt^sculas a loa distintos Magúate* d* elementos* 

cono puado w a t  an la figura, el tren laminador sst& constituí 

do por m a  baso 1 coba* la qaa aotda montados lo* coaguato* .—  

5* traocionadores y  preoonforaados a¡. A continuaoián da cada uno 

Aa alio* están loa grupo* da rodillo* conformadores jb.

Loa cabezales traocionadores ̂  coaatan da un soporta 

2$ solidario da la baaa 1* Ba aata soporto está deeplasablem^ 
te montado, antea las colisas 3* *1 cuarpc 4+ Bata ti ana zonta 

10* dos loa rodillos traocionadores $ daaplaaadoa eenvenisntemente 

antea sf * Cada uno da lo* rodillos catán montados sobe* ocrea*- 

pondientes soptrtes 6 que son solidario* da la placa 7# colistg 
t* antea la* guías 8 da la baaa 4 y  su* deaplzaaientoa aon oo- 
zandados daoda respectivos mandos 9, an forza individual* 3n *1 
cantea da la pisca 4 presenta un orificia 10 a tranás del cual 
aa desplanará la pisca an tratamiento*

Loa conjunto* &  satán integrado* por juegos da rodi­

llo* loco* 11 (figura 1}, montados sobra soportas articulados 
12 sobra una placa soportante 13 que a  cu tes es desplasabl* - 

**** vertical y  horicontalaent* antro la* guías 14 solidaria* da la 

ba** 1* En la* figuras 4 y 5# as observará el montaje de éste 

conjunto en forma zagRlada*

Respecto a las transmisiones da la fueren notéis ver 

figura á, ásta es transmitida cedíante aendoe cárdenos con m o ^
gg.

miento universal 1$, vinculados a respectivos motores, con la 
intercalaoián de sendas cagas de reduccldn 17* Tanto loa cabe- 

salee &  como loa &  podrán estar integrados con por lo menos —  

tres rodilla* deeplasadoe angalarmente en 120H, tal como están 
representados en las figuras 7 y  8*

30* cono se puede apreciar en la figura 1# el tren l a d -



asacar universal presenta un primer cabezal &* A continuación 

está montado un primer conjunto de rodillos locos aasfermade* 

rea ̂  para repetir en la instalación sucesivos cabezales &  y  

b, siempre uno a continaaciÓn del otro. Este ejezplo ilustra­

tivo no es limitativo en cuanto a la cantidad de gr^os jq y  ̂  

pueden condonar el equipo.

De acuerdo con las características constructivas *- 

descritas se desprendes 3¡3L cabezal traccionador integrado en 

el caso ilustrado por cuatro rodillos motrices, datos son 

susceptibles do ser desplazados sobre los asientos de sus res­

pectivos soportes, independientemente, en sentidos perpendicu­

lares respecto al ego del vano 10. Además# todo el conjunto ** 
podrá desplazarse horizcntalmente sobre su soporte 8. A  dií6** 
rencia de óste, en el conjunto los rodillos conformadores - 

que están montados en soportes abisagrados son capaces de des* 

plazarso aagdaraante sobre la articulación de su suporte# ace^ 

cando o acarándose ios pares enfrentados.

En virtud a qué el conjunto portante de los soportes 

12 está giratoriamente montado sobre la placa 13# dada uno de - 
dichos conjuntos podrá desplazarse en giro axil y todo el dis* 
positivo podrá desplazarse horizontal y verticalmente entre las 

guías 14.

F U N  3 1 O N A M I E N T O  

La laminación del perfil se efectúa introduciendo el 
tubo entre los rodillos motrices 5 del cabezal &* La acción de 

dichos rodillos pre-oonforman el perfil para entregar d  bes-, 

quejo al grupo ̂  cuyos cilindros 11 conformarán en dos etapas 
sucesivas el perfil, siendo date entregado al segundo cabezal 

&  donde seguirá deformando el tubo y  traeeionándolo lo entrega­

rá al segundo cabezal &  donde se; terminará la conformación del



perfil. De acuerdo coa el tipo de perfil que ae desee laminar 

se utilizarán loa cabezales que sean necesarios.

Suponiendo que se utilicen dea grupea motrices y dos 

3.0000, de acuerdo con la deformación que pudiera sufrir el tu­
bo durante el proceso de laminación, se le podrá alinear su­

biendo o bajando; desplazando a la derecha o a la izquierda - 

y/o girando axialmente ano o aábos grupos locos del conjunto 

&  tilo sin perjuicio de la corrección que se podrá efectuar - 

desde los cabezales &  mediante desplazamientos que su cons­

trucción le permite. Vale deeir, que las correcciones y/o rec­

tificaciones se podrán efectuar con desposamientos relativos 

sntre cada cabezal# conjunta o unitariamente, si el perfil en 

fabricación se curvara helicoidalmente, la corrección se efeq 

taará girando a vialmente uno o ambos conjuntos de rodillos ig 

tegrantss del o lea cabezales por lo que el producto no re­

querirá tratamiento ulterior alguno.

Las conformaciones de los distintos perfiles depende­

rán de las formas y disposiciones de loa rodillos integrantes 

del equipo, loa que obviamente, son intercambiables. Se ha —  

previsto además la posibilidad de despicar a cada rodillo, 3& 

teralmente sobre su respectivo eje, con el fin de efectuar —  

eventuales pequeRas correcciones. Aún cuando dicho montaje no 

se ha ilustrado queda sobre-entendido que ee parte caraoteríg 

tica del conjunto reivindicado.

Según sea la forma del perfil a fabricar se podrá *- 

disponer dentro del mismo un noyo sobre el que ee desplanará 

el perfil, reteniéndose el noyo desde la embocadura del tubo, 

en forma convencional.

Ba indudable que al ser llevado el presente invente 

a la práctica, podrán ser introducidos modificaciones en —
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cuanto a ciertos detalle* de construcción y/o foraas del tren 

laminador universal descrito se refiere, sin que ello iapliquc 

apartarse de loa principios fundamentales claramente concreta* 

dos en lae cláusulas reivindicatorías que siguen a continuación,

$4 B A
La Patente de Invención que ce solicita per veinte * 

ades para Espada# de acuerdo con la vigente Legislación, debe* 

Sá recaer sobre! "TREN LAMINADOR UNIVERSAL CONTINUO PARA LAMI­

NAR EN FRIO 2SREILES HUECOS; A PARTIR DE TUBOS DE ACERO Y SETA* 

10, H C 8S Y  RECTIFICAR EL BROMURO TERMINADO"* según las caraets—  

rfsticaa eseacielcó de lee siguientes!

.

lo,* Tren laminador universai continuo para laminar 

en frió perfiles bucees! a partir de tubos de acero y  metali- 

18, eos y  rectificar el producto terminado* caracterizado por es­

tar constituido por una base sobre la que está montado una —  

pluralidad de rodillos motrices sobre carros rectilíneamente 

despügables estando las guías de los carros deaplazables con* 

formadas e& un soporte también desplazablo y  a continuación de 

20, este cabezal* otro conjunto de rodillos locos agrupados alrcdq 

dor del vano de una placa portante en la que están articulados 

sobre sendos balancines, estando dicha placa portante giratoria 

mente montada alrededor del vano de un soporte que a eu vez es* 

tá adaptado entre guias sustancialaente fijas a la base del *- 

25, equipo, presentando medios de accionamiento de traslación y ** 

elevación*

2*.* Tren laminador universal continuo para laminar 

en frió perfiles buscos ̂ a  partir de tubos de acero y  metáli­

cos y  rectificar ai predueto terminado* de acuerdo con la reí* 

30. vindicación que antecede* caracterizado por ol hecho de que —



loa rodillos motrices catán vinculados a respectivos me toros 

por sodio do transmisiones csrdánioas# coa la intercalarán - 

do sondas cajas do reducoián^

3t.- Tasa laminador universal c&ntinuo para latinar 
3* oa Afio porülos hoscos $ a partir do tabea do acoro y metáli­

co# y  rectificar el producto terminado, según reivindicaciones 

anteriores, caractorisado por el hecho do que loa conjuntes do 

rodillos locos están integrados por dos grupos de cuatro rodillos 

cada uno# antagónicamente dispuestos# montados sobre respeoti- 

10. vos basse giratorias sobre un soporte común.

4**- fren leadaadar universal continuo para laminar 

en Acto perfiles huecos# a partir de tubos de ecero y metali* 

eos y santificar el producto terminado# de acuerdo coa las rei­

vindicaciones que anteceden# caractorisado por el hecho de que 

13, lee cábeseles métricos y lee conformadores dotados de rodillos 

locos# están integrados, por lo menos, por dos gripoe de por le 

menos# tree rodillo# cada uno.

9*#- fren laminador universal continuo para laminar 
en frió perfiles haceos# a partir de tubos de acero y metali­

zo. oes y rectificar d  producto terminado, de acuerdo con las reiviR 
dicaciones que anteceden# caracterizado por el hecho que loa b& 

lancines en los que están montados los rodillos locos# están —  

articulados sobre ejes normales respecto al eje de la proyección 

del tubo.

23* 6*.- fren laminador universal continuo para imBínsu?
en frió perfiles huecos# a partir de tubos de acero y metali­

ces y rectificar si producto terminado# de acuerde con la rei­

vindicación 1*, caracterizado per el hecho de que las placas - 
pórtente# de los balancines en los que están montados loa ro—

30. dilles locos, están engranados con respectivos tornillos sin­

fín.

-  9 -
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1N*

70.-Tren laaiaadcr u n i w s a l  continué para laminar 
en fpioper files Aseses# a partir de tubos de aeero y  metáli­

cos y rectifioar el prodncte terminado# de aouerdo coa las *- 
roiYindioaoiones que antecedes# Caracterizado por el hecho de 

que les balancines en les que están acatados loa rodillos lo- 

eos# poseen medios da regulaoidn, constituidos por elementos 

de maniobra roscados.

8*#- "TREN L M g H M K R  UNIVERSAL CONTINUO PARA M I N A R  

EN TRIO PERFILES SUECOS# A  PARTIR BE TUBOS DE ACERO Y  MBTA3K* 

CCS Y RECTIFICAR BL. SRC9CCT0 TERMINADO*.

Según queda sustsnod simante descrito en la presente 

Hemoria que consta de dies hojaa# escritas a  máquina pos ana - 

sola Cara y  acompasada de dibujos.

28H)E. 1973
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