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La presente invencidn se fefiere a un dispositivo
de cambio de cilindros para un tren de laminacidn, y mds en
particular a un dispogitivo de cambio de cilindros para un
tren de laminacidn en el cual interviene un par de cilindro
intermedios entre los cilindros de trabajo y el par de ci-
lindros de apoyo o respaldo.

£1 tren de laminacidn provisto de cilindros inter-
medios se ha venido desarrollando en afiog recientes, y la
laminacién se realiza de manera tal que los cilindros integ
medios se desplazan en sentido axil, de tal modo que la lop
gitud de solapamiento de los cilindros intermedios superior
g inferior puede sar sensiblamente igual a la anchura cel
material laminado, mejordndose as{ en grado sumo la capaci-
dad correctora de forma para la seccidn recta a lo anchu de
los materiales laminados, (Se hace referencia a la publica-
cifn de patente japonesa abierta a examen, n2 24948/73, pa-
ra el propio funcionamiento de dicho tren de laminacidn.)

Ahora bien, en sl tren de laminacidn del tipo des=-

crito (al que en lo que sigue se hard referencia como "tren

de laminacidn sexto", o "de seis en alto", porque dicho trep

ds laminacidn comprende seis cilindros én un juego que in-
cluys los cilindros superior e inferior de trabajo, los ci-
lindros superior e inferior intermedios y los cilindros ds
apoyo superior e inferior), se invierte mds tiempo en el
reajuste o cambio de los cilindros, o el digpositivo de
cambio se hace més comple jo, porque dicho tren de laminaci8
tisne un mayor nlmero de cilindros en comparacién con el
tren de laminacién usual. Para citar s6lo un ejemplo, con
arreglo al método de reajuste adoptado para usec en sl tren

usual de laminacidén cuarto, o doble dfio, pueden concebirse
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|los cilindros intermedios superior e inferior. Esto es, la
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dos maneras: una primera en la que los cilindros de trabajd,
los cilindros intermediocs y los cilindros de apoyo estdn

provistos de los dispositivos exclusivos de cambiq de ci=
lindro respectivamente; y una segunda manera en la que el
reajuste se hace montando los cilindros de trabajo superior
e inferior sobre los cilindros intermedios superior e info-
rior, de igual modo que €8 hace el reajuste por medio de
los cilindros de trabajo superior e inferior que van monta-
dos sobre los cilindros de apoye superiores en un tren la=
minador cuarto usual. De la primera mansra, el dispositivo

de cambio se hace méds complicado, y exige mayores costes.

ren una frecuencia de reajuste relativamente baja, se usan
para el reajuste de los cilindros de trabajo, gue requiwsren
una frecuencia de reajuste mayaor, con lo cual se aumentan
las horas de trabajo de reajuste y es preciso reincorporar
los gilindros intermedios gue se usan para reajustar las
cilindros de trabajo, lo que incapacita para un reajuste rd
pido usando unos medids de desplazamiento lateral y simila-
ros. Por ssto se ha hecho sentir la necesidad de desarro=
llar un dispositivo de cambio de cilindros que no presente
los problemas arriba descritos.

La presents invencifn se intenta a la vista de
la que antecede, y tiens por objeto cambiar o reajustar ra-

clonalmente los cilindros de trabajo superior e inferior y

presente invencidn tiende a realizar un dispositivo capaz
de reajustar de dos manerag, que incluyen el reajuste en dod
cilindros, de los cilindros de trabajo superior e inferior,

y el reajuste en cuatro cilindros simultdneo, de los ciline




10

15

20

25

30

-

Floja nam. 4 10_055

dros de trabajo superior e inferior y los cilindros de apo+
yo superior e inferior.

Con este fin a la vista, el dispositivo de cambio
de cilindros de.un tren laminadeor conforme a la presente
invencidn se caracteriza por: unos medios de traslacin
gue soportan el calzo metdlico del cilindro inferior de
trabajo y el calzo metdlico del cilindro intermedio infe-
rior respectivamente; unos medios de vaivén que mueven el
conjunto de cilindro de trabajo superior y el inferior en
el sentido axil de los cilindros; y unos medios de enganchL
y desenganche, interpuestos entre el conjunto de cilindro
inferior de trabajo y el conjunto de cilindro intermedio
inferior y para restringir o limitar el movimiento de di-
chos dos conjuntos de cilindro en el sgentido axil de ios
cilindros.

El dispositivo de cambio de cilindros confarme

al presente invento es sl dispositivo ideado prinecipzlmen=

te para uso en el reajuste de los cilindros de trabajo. vy,

al mismo tiempo, destinado a reajustar los cilindros inter
medios. No hace falta decir que los cilindros de trabajo
pueden reajustarse ripidamente y, ademds, los cilindros
intermedios pueden igualmente ser reajustadas, permitiéne-
dose con ello realizar de modo eficaz el trabajo de reajug
te de los cilindros.

En los dibujos adjuntos:

= la figura 1 es una vista frontal que ilustra
en general el dispositivo de cambio de cilindros del tren
de laminacidn conforme al presente invento, representifidosp
s6lo los cilindros de trabajo en la condicidn de reajuste;

- la figura 2 es una vista que repressnta parcilal
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mente los cilindros de trabajo y los cilindros intermedios
en el momento del reajuste simultdneo; y

-~ la figura 3 es una vista en seccidn recta que
ilustra detalladaments el carro de cambio de cilindros y
los medios de desplazamiento lateral, reslizados ambos con
arreglo a la presente invencidn.

Este tren laminador, en la forma de realizacidn
preferida, comprende ssig cilindros que incluyen un par de
cilindros intermedios superior e inferior 9, 10 intercala-
dos antre un par de cilindros ds apoyo superior e inferior
3, 4 y un par de cilindros de trabajo superior e inferior
15, 16, todos los cuales van alojados en unos bastidorss
de alojamiento de cilinmdros 2, 2°. Los cilindros 3, 4, 9,
10, 15 y 16 van sostenidos por unos calzos . metdlicos 5, 6,
7y 8 de cilindros de apoyo, unos calzos metalicos 11, 12,
13 y 14 de cilindros intsrmedios y unos calzos metdlicos
17, 18, 19 y 20 de cilindros de trabajo, respectivamente,

y son capacesg de subir y bajar en los bastidores 2 y 27 de
los cilindros. Como es bien sabido, para laminar, se mete
aceite en un cilindro laminador 2B, ses impulsa hacia arriba
un vistago o impulsor de laminacifn y ss lamina sl materiall
En dicho dispositivo de cambio de cilindros dsl
tren de lamipacién, un carril para ruedas de traslacidén 23
dispusstas en los calzos metdlicos 19 y 20 del cilindro in-
ferior de trabajo y un carril para ruedas de traslacidén. 25
previstas en los calzos metdlicos 13, 14 del cilindro intert
medio infsrior se unen o combinan en un carril interno en=
terizo 30 cuya superficie de traslacién por rodadura estd
dispuesta de modo que tiene una seccién recta similar a la

dal bastidor de desplazamisnto lateral 34 representado an
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la fige. 3, yenda el conjunto de cilindro inferior de traba-
jo montado en dicho carril interno y sl conjunto de cilin-
dro intermedio inferior suspendido de dicho carril interiox
Ademds, hay unos separadores desmontables 22 intesrpuestos
entre los calzos metdlicos 17, 18 del cilindro superior de
trabajo y los calzos metdlicos 19, 20 del cilindro infarioj
de trabajo, con lo cual, en el momento del reajuste o'cambi
de cilindros, el conjunto de cilindro superior de trabajo
va montado sobre sl conjunto de cilindro inferior de traba-
jo, formdndose unos huecos o espacios entre los cilindros
da trabajo superior & inferior. Oe igual modo, ss inicrpo-
nen unos separadores desmontables 42 entre los calzas metd-
licos 11, 12 del cilindro intermedioc superior y los calzes
metalicos 17, 18 del cilindro superior de trabajo, de modo
gue el conjunto de cilindro intermedio superior pueda ir
montado sobre el conjunto de cilindro superior de trzkajo.
En el calzo metdlico 20 de cilindro inferior de trabajo va
previsto un gancho de reajuste 21 que coopera o0 ss8 acopla
con un gancho 37 dispuesto en el extremo delanteroc de un
véstago 45 de un cilindro hidrdulico de vaivén 36, Hay un
accesorio de conexifin acoplable 41 dispuesto entre un sa=
lisnte que forma dicho gancho 21 y un saliente 24 previsto
en el calzo metdlico 14 del cilindro intermedio inferior.
Se prevé asimismo un carro de reajuste 32, que se traslada
sobre los carriles 31 en el sentido axil de los cilindros,
dispuesto hacia fuera del lado de manejo u operacidm del
tren laminador. E€n dicho carro de reajuste 32 hay previsto
un bastidor 34 de desplazamiento lateral. Dicho bastidor 34
de desplazamiento lateral se activa por medio de un ciline

dro 35, para producir sl desplazamiento lateral. Ademis,
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aparte de los medios citados, hay un dispositivo de reajus-
te para los cilindros de apoyo, que comprende: un carril 38
para las rusdas 27 de traslacidn dispuestas en el calzo me-
t4lico 7, 8 del cilindro inferior de apoyo sn el tren de
laminacidn; um carril 39, prolongacidn de dicho carril 38,
dispuesto sobre la fundacidn, fusra del tren de laminacidng
y un cilindro independiente 40 de reajuste. Ademds, a uno
de los lados, opussto al lado en que estén previstos los c%
tados dispositivos (el lado de manejo u operacifn), hay dis
puesto un Arbol propulsor o de accionamiento 43 que musve
los cilindros de trabajo 15, 16, y se prevé un portacuello
44 para impedir qus sl &rbol propulsor 43 se incline en el
momento de reajuste de cilindros.

Por lo gensral, se espera que las frecusncias de
cambio de rodillos en el tren de laminacidn sexto ssan de
una a tres veces al dfa para los cilindros de trabajo, uvna
vez an tres dfas para los cilindros intermedios y una vez
en varias semanag para los cilindros de apoyo. En lo que si
gue se dard una descripcidn de dicho trabajo de reajuste.
En primer lugar, para explicar la disposicién de los zilin-
dros de trabajo superior e inferior solamente, cuando se
hace bajar sl impulsor de laminacidn 29 en sl momento del
reajuste de cilindros, y luego los cilindros respectivos ba
jan por la accién de la gravedad, las rusdas 27 montadas en
los calzos metélicos 7, 8 del cilindro inferior de apoyo 4
corren sobre el carril interno 38 y se detienen allf, las
ruedas 25 montadas en los calzos metdlicos 13, 14 del cilin
dro intermedio inferior 10 corren sobre sl carril interno
30 que tieme superficies de rodadura o traslacidn en dos

pisos o niveles incorporadas a los bastidores 2, 2”7 del la=-
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minador y, al mismo tiempo, las rusdas montadas en los cal
zos metdlicos 19, 20 del cilindro inferior de trabajo 16
corren sobre diche carril 30 y se detienen allf. En este
momento, los calzos metdlicos 17, 18 de cilindro intermedig
son impulsados Hacia arriba por los separadores 22 asocia~
dos operativamente a las ruedas 23, formando asi los huecog
necssarioe para el reajuste de cilindros entre el cilindro
inferior de trabajo 16 y el cilindro superior de trabajo
15, Los carriles internocs 38 y 30 estdn dispuestos de mane-
ra que forman los huecos, necesarics para sl reajuste de
cilindros, entre los impulsores de laminacidn 29 y los cal<4
zos metédlicos 7, 8 de cilindro de apoyo, el cilindro infe-
rior de apoye 4 y el cilindro intermedie inferior 10, el
cilindro intermedio inferior 10 y sl cilindro inferior de
trabajo 16, y los huecos deseados pusden formarse con arre-
glo al descenso de los cilindros. Ademids, en este momento,
gl cilindro intermedio superior 9 y el cilindro superior
de apoyo 3 se hallan en sstado ds ser empujados hacia arvri-
ba por un dispositivo equilibrador de los cilindros. Realid
zado el mencionado trabajo, cuando el cilindro inferior de
trabajo 16 ha corrido sobre el carril interior 30 y, al prg
pio tiempo, el cilindro superior de trabajo 15 estd sopor=-
tado por los separadores 22 y, como consecusncia, se halla
preparado el dispositivo de reajuste de cilindros, se hace
que el carro de reajuste 32 conectado al véstago 45 de cilin
dro hidrdulico sea trasladado entonces sobrs los carriles
31, por la activacidn del cilindro hidrdulico 36, sea trang
ferido a la posicién de reajuste y sujetado en ella, descgo
nectado del vdstago 45 (no habiéndose representado los me~

dios de conexifn). En este momento, el gancho 37 previsto
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en la extremidad delantera del vdstago 45 de cilindro hi-
drdulico se aplica o conecte al gancho de resajuste 21 for-
mado en el calzo metdlico 20 del cilindro inferior de tra-
bajo, con lo cual los cilindros qusdan dispuestos para ser
extraidos inmediatamente. A continuacién se extraen los cit
lindros de laminacidn hasta el bastidor 34 de desplazamien
$o lateral, por la accién de los medies de vaivén qus
comprendsn el cilindro hidrdulico 36 de reajuste, sl véatg
go 45 de cilindro hidrdulico y sl gancho 37, se sustituyen
los cilindros visjos extrafdos por otros nuevos, colocados
al exterior de la lfnea, por la accién del cilindra nidréy
lico 35 de desplazamiento lateral montado en el bastidor
34 de desplazamiento lateral, se vuelven a incorporar los
cilindros de trabajo superior & inferior 15, 16, nusvos ¥y
completos, por la accidn de los medios de vaivén y se ratrae
el carro de reajuste para complstar el trabajo da reajuste}
La fig. 1 ilustra el estado en el cual el gancho 37 ashi
desenganchado, después de incorporados nuevos cilindros

de trabajo 15, 16, superior e inferior, y los cilindrons de
trabajo vidos 15, 16° retirados estdn en el bastidor 34
de desplazamiento lateral del carro de reajuste. A partir
de este estado, se retrae el vdstago 45 de cilindro hidréy
lico y, al mismo tiempo, se hace retroceder el carro de
reajuste 32.

A continuacidn, se realiza el cambio o reajﬁsta
de los cilindros intermedios 9, 10 simultineamente con el
de los cilindros de trabajo 15, 16, mediante las operacio-
nes siguientes. En primer lugar, despuds de preparado el
cambio de cilindros de trabajo de igual mansra que el caso

anterior, sobre los calzas metdlicos 17, 18 del cilindro
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superior de trabajo se monta el cilindro superior interme-
dio 9, por medio de los separadores 42, y 8l gancho 21 de
cambio o reajuste previsto en el calzo metdlico 20 del ci-
lindro inferior de trabajo y el saliente de conexifin 24
preQisto en el calzo metdlico 14 del cilindro intermedio
inferior se aplican o enganchan entre si por medio del ac-
cesorio de conexidn 4l. A continuacién se cambian o rea-
justan los cilindros intermedios superior e inferior 9, 10}
y los cilindros de trabajo 15, 16 suparidr e inferior de
manera completamgnte igual a la arriba descrita. Asi, es
posible reajustar o cambiar racional y eficazmente los ci-
lindros de trabajo y los cilindros intermedios, mercsd al
uso de un dispositivo de cambic de cilindros conforme a la
presente invencidn.

Ademis, en la forma de realizacidén arriba descritg,
para el reajuste de los cilindros de trabajo, los huscos
deseados necesarios para el reajuste de cilindros se obties
nen mediante la introduccifn de los separadores entre los
calzos metdlicos de los cilindros de trabajo superior e in+
ferior. Ahora bien, 8l introducirse los separadorss. 4etos
han de cruzarse con el material laminado., Por tanto, es
imposible reajustar o cambiar log cilindros qusdando mate-
rial laminado dentro del tren de laminacidn. Por consiguien
te, es posible retener los cilindros con un hueco prefija-
do mantenido entre ellos, y realizar sl cambio de cilindrosg
de trabajo por medio de un dispositivo de cambio de cilin-
dros, tal como el descrito sn la solicitud de patente japo=+
nesa n4 87198/7)1 del mismo inventor que la presente, por
ejemplo, dispuesto en el lado de extraccién (el de mansjo

u operacién) de los cilindros de trabajo superior e infe-

O Rl ansiace s
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rior. En este caso, el cambio o resajuste de los cilindros
intermedios superior e inferior puede realizarse de igual
manera que en la forma de e jecucidn arriba describa, y es
posible cambiar los cilindros de trabajo quedando sl mate-
rial laminado dentro del tren de laminacién.

Como arriba se ha descrito, conforme al presente
invento, es posible realizar el cambio o reajuste de dos
manaras, que incluyen la disposicidn de los cilindros de
trabajo y el reajuste o cambio simultdneo de los cilindros
de trabajo y los cilindros intermedios, contribuyéndose asi

grandemente a un sffcaz cambio o reajuste de cilindros.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nuava que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten=-
te de Invenciln en Espafia, por VEINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientss:

13.- Un dispositivo de cambio de cilindros en un
tren de laminacién que comprende un par de cilindros de
trabajo, superior e inferior, un par de cilindros interme-
dios, supserior e inferior, y un par de cilindros de apoyo,
superior e inferior, caracterizado por: unocs medios de tra%

lacifn para soportar el calzo metilico de cilindro inferioy
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de trabajo y el .calzo metdlico de cilindro intermedio infe
rior, rospectivamente; unos medios de vaivén pars hacer -
que los conjuntos de cilindro de trabajo superior e infpe-
rior se trasladen en el sentido axil de los cilindros; y -
unos nedios de enganche y desencanche, interpuestos entre
el cenjunto de cilindro inferior de trabajo y el conjunto
de cilindro intermedio inferior y para restringir o limi--
tar el movimiento de dichos dos conjuntos de cilindro cn -
el sentido axil de los cilindros,

28,~ Un dispositivo seqin la reivindicacidn 123, carac
terizado por unos carriles dispuestos on el sentido axil -
de los cilindros y dotados de superficies de traslacidn en
dos pisos o niveles, las cuales incluyen una superficie de
traslacidn para el calzo metdlico de cilindra de trabajo y
la otra superficie de traslacidn para el calzo metdlico de
cilindra intermedio inferior,

38,- Un dispositivo segdn la reivindicacidn 18, carag
terizado por unos separadores interpuestos entre las cal--
zos metdlicos de cilindro intermedio superior, los calzos

metdlicos de cilindro superior de trabajo y los calzos me~

 t{licos de cilindro inferior de trabajo, y que forman unos

huccos de separacidn entre dichos cilindros.

42,~ Un dispositivo de cambio de cilindros on un tren
de laminacidn.

Tal y como se ha descrito en la fiemoria que anteceda,
representado en los dibujos que se acompafian y para los fi

nes gue ss han especificado.

10056
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Esta Memoria consta de trece hojas escritas a mdquina
por una soula carae.
Madrid, JLMAI1977

PeRe alberto de Elzaburu
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