MINISTERIO DE INDUSTRIA ' - o 1= '
REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL ES% z!; g 2 1 6 @A

@ FECHA DE PRESENTACION

PATENTE DE INVENCION

ESPANA

. PRIORIDADES:

@NUMERD @ FECHA @ PAIS

Ulnt, 012 BB B2

@FECHA DE PUBLICIDAD CLASIFICAC!ON INTERNACIONAL. PATEN‘I’E PE LA QUE ES DIVISIONARIA

BB

@TITULO DE LA INVENCION

"Perfeccionamientos en grupos de cajas de laminacién, compuestos

de una caja trio horizontal y rde una caja trio verticalmn,

@ SOLICITANTE ($)

Moeller & Neumann GmbH - F AN m ‘m .

C ﬁ:ﬁ LW Wy

667 St. Ingbert/Saar, Ensheimer Strasse 48 (Alemania)

@ INVENTOR (E3)

Ernst Georg Reichrath

TITULAR (ES)

— REPRESENTANTE

Carlos Ferndndez Candelas

UNE A-4  MOD, 3108 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10

15

20

i1l invento se refiere a un grupo de cajas de la
minacidn, compuesto de una caja de trio horizontal y de -
una caja trio vertical para la elaboracién de barras de ~
laminacién en trabajo de reversidn.

En principio se conocen cajas de laminacidn trio
con posicién cambiante de los cilindros (patente USA 537 -
356). Bl conocido grupo de caqu de laminacidén comprende -
una caja trio vertical dispuesta entre dos cajas trio hori
zontales y con cuatro ciliﬁdroq, pudiendo realizarse con -
la misma tres pasadas verticales.,

Bl invento parte rdel sunuesto de que se necesitan
solamente dos pasadas verticales, por ejemplo en un grupo
de cajas preparadoras, en el que debido a las grandes sec-
ciones de la pasada inicial se desean dos pasadas de can-
tos. En este caso como caja laminadora vertical serd sufi-
ciente una caja trio. Pero a ignal longitud -le los cilin-
dros werticales, aue.osté:predeterrinada por el estado de
la técnica, significaria esto Aue los cilindros de la o de
las cajas trio horizontales tendrian nue ser excesivamente
largos para poder realizar més de dos pasadas horizontales.
Pornue e¢s de saber que las nasadas horizontales adicionales
tendrian rue poder Pasar por delante de la estructura del
bastidor de la caja trioc vertical cue cubre en gran parte
a la luz entre cilindros de la caja horizontal,

Partiendo de un grupo de cajas -de laninacidén del
tipo arriba definirdo, aue consta solamente de cajas trio,
el invento tiene el objeto de crear para la cajia trio ver-
tical una forma de construcciém ave haga posible que en -

una cajs trio horigzontal coordinada se realice por lo me-
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nos una pasada adicional sin que haya necesidad de alargar
los cilindros de este mds alld del contorno del bastidor -~
de la caja vertical. De acuerdo con el invento se resuelve
este problema de tal manera que los dos cilindros ajusta-
bles de la caja trio vertical son maAs cortos ocue el cilin-
dro central, que uno de los cilindros exteriores esti coor
dinado con un calibre formado por el cilindro superior y -
el cilindro central de la caje trio horizontal, que el - =
otro cilindro exterior estd coordinado con un calibre for-
mado por el cilindro central y el cilindro inferior e la
caja horizontal, y que el bastidor de la caian trio verti-
cal en comparacidén con la altura de construcecidn determina
da por la longitud del cilindro central en la mona de los
apoyos nara los cilindros exteriores cortos est! estructu-
rado en forma escalonada con uﬁa altura tan disminuida cue
ancima del cilindro exterior inferior v debajo del ciliun-
dro exterior supecrior se crea un espacio libre cue permite
la entrada o la salida de barrés de laminacidn en velacidn
con 1os dos planos de laminacidn de la caja horizontal.

Un grupo de cajas Ae lawminacidén de ~ste tipo tie
ne la ventaia de que por el‘empleo de la caja trio verti-
cal se simplifica la ilamada mecanizacién, por la que en -
el caso presente se entienden Aispositivos volteadores que
serian necesarios si en wna caja trio horizontal indivi- -
dunal se auisieran realimar también pasada= de recanteado.
Estos dispositivos de recenteado con las mesas bascunlantes
que son indispensables en el lado de entrada y de salida -
son engorrosos si para el aumento de la produccidn se ecla-
boran al mismo tiempo varias barras de laminacidn, quiere

decir si una barra nueva ya se introduce en la pasada ini-
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cial mientras otra barra corre todavia en el proceso de la
minaciédn. Pero por el empleo re una caja trfo vertical con
figurada. de acuerdo con el invento para la realizacidn de
dos pasadas de recanteado sucesivas no solamente se supri-
men los dispositivos de volteo, sino que siendo los cilin-
dros horizontales lo mé§ cortos posible, en la caja horizon
tal es posible realizar, ademés de las dos pasadas horizon
tales que anteceden y siguen a las pasadas de recanteado,
otras dos pasadas horizontéles, debido a cue en los extre-
mos de los cilindros horizontales en la zona por encima y
ror debajo de los cilindros exteriores cortos de la caia -
trio vertical estd aescotado el bastidor.

Aunque los cilindros de la caja trio vertical pue
den ser impulsados desde abajo o desde arriba segin se - -
quiere, se recomienda sin embargo, la impulsidn desde aba=-
jo vy precisamente por medio de husillos articulados en lo
que se refiere a los .cilindros exteriores ajustables. El1 -
cilindro exterior superior tiene que ser ajustable enton-
ces hacia fuera por un dispositivo de ajuste de funciona-
miente répido tanto ~ue su husillo articulado no entra en
contacto con 1la alincacién de un calibre de la caja trio -
horizontal ane transcurre debajo del cilindro exterior. A
pesar de csto precisaménte este cilindro exterior puede -~
ser impulsado también desde arriba, como es ldgico.

El invento comprende también un apoyo novedoso -
del bastidor e la caja vertical, aue es ventajoso especial
mente con miras a las condiciones de presidém y de tracciém
que se desean en el material a laminar durante las pasadas
de recanteado en la caja trio vertical. De acuerde con el

invento la estrwctura el bastidor se apoya en forma vira-
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ble alrededor de un eje horizental ~ue conviene sca uvn eje
pesado er dos caballetes ‘e soporte, y estd afianzada con-~
tra un viraje por un brazo.radia] cue encaja en una hor-
quilla cstacionaria equipada con dos mandmetros., Puesto -
qgue los calibres de ia caja trio vertical estén situados -
fuera del eje de viraje, la *traccidén o la presién en el ma
terial a laminar actiia como momento de vuclco aque en un ma
németro u otro genera una senal. Fstas sefiales pueden uti-
lizarse para un cambio e los niimeros e revoluciones de -
los cilindros, al ohieto de mantener constante una traccidn
o presidn desearda en el material a laminor. En principio =-
ya es conocido este apovo movible de cajas de laminscidn vy
la captacidn de las condiciones de traccidn y de »nresidn
en el material a laminar por medio de mandmetros nue estdn
dispunstos entre la caja de laminacidn y un apoyo estaciow
nario, Dos ejemplos de realizacidén de »n grunc de cajas de
acuerdo con el invento estén representados en los dibujos
en forma escuematica.
Los dibujos muestran lo siguiente:

Fig. 1 wna vista frontal contra la caja trfo vertical en

la direccidén de la larinacién,
Fig. 2 wna vista desde arriba,
Fig. 3 un corte siguiendo la linea ¥T1I - III de la Fig, 1,
Fig, & otro ejemplo de realizacidn vista frontal con-~

forme a la Fig, i.

La caja trio horizontal N tiene, como es sahido,

un cilindro suparior 1, un cilihdro central 2 v un ciline
dro inferior 3. La caja trio vertical comprende dos cilin-~

dros exteriores cortos 4 y 6 asi como un cilindro central

L
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5 més largo y provisto de dos entalles de calibre. Los ci-
lindros exteriores 4 y 6 estén apoyados en las piezas aco-
pladas 7 v 8 que se pueden ajustar por medio de los dispo-
sitivos de ajuste 9 y 10. Estas piezas acopladas estén guia
das en las muias 18 v 19 de un bastidor 20 que - seglin se
ve eprla fig. 1 - tiene un: forma escalonada para crear es
pacios libres para ¢l paso del material a laminar por los
calibres exteriores 11 y 14 de la caja horizontal. Bste -
configuracidn novedosa de una crja trio vertical se ha he-
cho posible porgue los cilindros exteriores 4, ¢ de la ca-
ja vertical son més cortos rue el cilindro central 5 y por
que un cilindro exterior 4 esté coordinado con el calibre
superior 12 vy el otro cilindro exterior 6 con el calibre -
inferior 13 de la caja horizontal, quiere decir cue estén
situados en las diferentes alturas de los intersticios de
laminacién de la caja horizontal.

Los eilindros verticales &4, 5 y 6 son impulsados
desde 2bajo por los husillos articulados 1%, 16 y 17. De =~
la Fig. 1 se desprende que el husillo articulado 17 cruza
el calibre 11 entre el cilindfo central y el cilindro infe
rior de la caja horizontal'g entra en contacto con la ali-
neacién del mismo cuando ei cilindro exterior 4 esti ajus-
tado para la realizacién 4de una pasada en el calibre 12. -
Cuando corre material a laminar por el calibre 11, este ci
lindro con su pieza ‘e acoplamiento 7 tiene que cstar reti
rado a la posicidn eshozada con trazos de puntos y rayitas,
para lo cual el dispositivo re ajuste 9 esté& disehado conve
nientemente para marcha vépida y el bastidor permite esta
carrera grande ‘e ajuste., En la posicidn dibujada con pun-

tos y rayitas de la nieza de acoplamiento 7 el husillo ar-
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ticulado ocupa la nosicién 17' ¥ c0n'esto va no estid en con
tacto con 1la alinecacidn del calibre 11.

51 bastidor 20 de la caia trio vertical V estd -
apoyado en forma virable en dos caballetes de soporte 27 -
por medio de dos pivotes oxteriores 21 que estén situados
aproximadamente en la linea de rrovedad horizontal de la -
caja. La posicidén de viraje dibujarda;. en la que los cilin
dros 4 a 6 se extienden en sentido vartical, estd afian=ada
por un brazo radial 23, qué se extiende hacia abajo entre
los brazos de una horquilla estacionaria que estd cauipada
con los mandémetros 25, 26 (Fig. 3).

Bl modo de trabajar del grupo de cajas de lamina
cibén de acuerdo con el invento como escaldn previo de un -
tren de laminacidn es como situe:

Si - tal como estd dibujado - el srupo de cajas
estd disefiado para la salida en retorno del perfil previo
fabricado, estdn previstas cuatro pasadas de reversidém 11

a 14, para lo cual a las pasadas han sido asignadas las -

mismas cifras de referencia de los calibres de la caja -

1

trio horizontal vy de los dos calibres 12 y 13 de la caja
trio vertical que estédn alineados con los calibres de la -
caja horigzontal., La pasada inicial se realiza en el cpli-

bre 11 en la direccidn de larinado oue se ve en la Fig. 2,
a saber despvés de que el cilindro exterior 4 con su pieza
de acoplamiento 7 por medio el dispositivo de ajuste 9 de

14

funcionatr-iento rdpido ha 'sidé retirado a la posicidn esho-
I’

zada cen trazos fde puntos v rayitas., A través de la mesa -

basculante no dibujada, situada detrds de¢ la caja horizon-

tal I, el material a laminar es conducido en marcha hacia

atrés de los calibres consccutivos 12 entre el cilindro su
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perior 1 y el cilindro central 2 de la caja horizantal asi
como entre el cilindro oxterior k y el cilindro central 5
de la caja vertical, en la cue se realiza la primera pasa-
da de recanteado. A ﬁravég Ae mn simple plano inclinado, -
dispuesto delante de 12 caje vertical V y tampoco dibujado,
el material a laminar gue sale de los calibres consecutivos
12 es conducido por su peso propieo y sin vuclco a los cali
bres consecutivos 13 aue empiezan con una segunda pasada -
de recanteado en la caja vertical. El plano inclincdo 30 -
osth eshozado en la Fig. 1 con trazos interrumpidos, 7 el
camino que el material a laminar recorre sobre el plano in
clinado estéd sefialado en la Pig, 2 con 30'. Después de ha-
ber recorrido los calibres consecutivos 13 el material a -
laminar es ~levado por el basculador dispuesto detrés de la
caje horizontal y es colocado delante del {iltimo calibre 14
de la caia horizon<al, del due sale el material a laminar
como_perfil desbastado en sentido contrario a la direccidn
de laminado de la primera pasada 11,

Huelga decir aque después de la primera pasade 11
tiene cue ser accionado el dignositivo de ajuste répido 9
al objeto de noner el cilinﬂro exterior 4 en posicidén para
la realizacidén de las pasa&as conseecutivas 12, Bl mismo -

.

pucde ser accionado en 'seguida de muevo en direceidén opues
ta, si al mismo tiempo con la -elnhoracidn del material a -
laminar en los calibres consecutivos 13, durante la cual -
1lr mesa basculante esté dirigida hacia abajo, se quiere in
troducir una barra nueva en el primer calibre 11, al obje-
to de laminar con produccidén elevada simultineariente varias

barras en el grupo de cajas de laminaciédn.
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L.os calibres 11 y 1% en la ecaja trio horizontal
H han sido obtenidos debido a la forma escalonada del bas-
tidor de la caja trio vertical V sin alargamiento de los -
cilindros horizontales 1 a 3., Est& dentro del marco del in
vento el que se emplea solamemte un calibre adiciomal para
invertir la direccidn dg salida de los perfiles desbasta-
dos laminados, quiere decir para colocarlos en la direccién
e la primera pasada 11, Entonces la caja horizontal N tie
ne solamente tras calibres; En lo que se refiere a las dos
pasadas de recanteado sucesivas -lentro de las pasadas 12 y
1% no hav variacidén alguna.

Puesto que los calibres de la caja vertical V es
tén dispurstos excéntricamente con referencia al eje de vi
raje de la caja vertical determinado por los pivotes 21, =~
en la caja vertical actlian durante el laminado momentos de
vuelco, los cuales, semin si en los calibres consccutivos
12 v 13 se trabaja a.traccién o a presidn, se representan
en sefiales de los manémetros 25 y 26 respectivamente. Por
medio Je estas sefiales la relacidén del nimero de revolucio
nes de los cilindros de nmbas cajas entre si puvede ser re-
gnlada para una traccidén o una presidén constante.

La Figz, 4 muestra una soluciénfindependiente del
problema planteado, la cval difiere de la Fig. 1 y donde no
se hace uso de la forma escalonada del bastidor de la caja
vertical, Se ve un bastidor 40 con les elementos 41 v 42 -
que se extienden horizontalmente y que son montantes hori-
zontales provistos de ventanas, estando mantenidos a distan
cia entre si por los puentes 43. IIn estos montantes se apo
yan tanto el cilindro central 5c¢ como tamhién los dos ci-

lindros exteriores 4c y fc a través de piezas de acopla- -
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miento no dibujadas, de las ane las piezas de acoplamiento
de Jos cilindros exterioves son ajustables por medio de dis
nositivos de ajuste no dibujados. Los elementos 41 y 42, -
que se extienden horfzonﬁglmente, del bastidor 40 de la ca
ja vertical transcurren fuera de los dos planos de lamina~
cidén de la caja horizontal correspondiente con los cilin-
dros la, 2a y 3%a, de tal ianera que estos dos planos de la
minacidén no estén tapados por partes del bastidor. Al objie
to de tener suficiente con solamente dos montantes horizon

tales 41, 42, el extremo calibrado 4a del cilindro exte- -

rior %4c asi como el correspondiente extremo calibrade 5a -

.del cilindro central 5¢ estdn apoyados en voladizo con re~

ferencia al bastidor.

En esta forma de realizacidn tampoco es necesa-
rio que en cualesquiera pasadas en la caja horizontal un -
cilindro exterior sea desnlazado lateralmente en una medi-
da grande por medio de un ajuste répido.

La secuencia de pasadas del rsruno de cajas de la
minacibén de acuerdo con la Fiec. %4 esté represeninda por las
lineas interrumpidas y provisgas de flechas, empezindosa -
en el calibre 44 con una pasada horizontal, Nespués sicue
una secuencia de pasadas h&rizontal-vertical en el plano -
de laminacidn superior 'de la caja horizontal, una secuencia
de pasadas vertical-horizontal en el plano de larinacidn -
inferior y nna Mltima pasada horizontal en el calibre 45 =~
en el plano Ade laminacidn superior de la caja horiwontal.

1 bastidor, en forma similar a la representada
en la Fig. 1, se anoya con resistencia al viraje alvrededor
de un eje de wiro 46 nsbozado con trazos e pungos ¥y ravi-

tas,
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La segunda solucidn del prablema planteado, repre
sentada en la lUiw, 4, se caracteriza porque el bastidor 40
de la caja trfo vertical consta Ade un par de wontantes 41,
42 aue se extienden en santido horizontal, uno rle cuyos mon
tantes 41 trenscurre dentro de la proveccidén horizontal del
cilindro éentral 2a de Ja caia trio horizontal y el otro -
montante dentro de la proveccidn horizontal de uno de los
cilindros exteriores 3a de la caja horizontal, de modo ~mne
los dos planos de laminacién de la caja horizontal no estén
tapados por partes del bastidor de la caja vertical, y por
que el extremo calibrado fta de uno de los dos cilindros ex
teriores 4c asi como el extremo calibrado correspondiente
5a del cilindro central Sc de la caja vertical estédn dispues
tos en voladizo fuera del montante 41 que transcurre dentro
de la proyeccidn horizontal del cilindro central 2a de la
caja horizontal, El invento comprenrde una tercera solucidn
del wmismo problema de acuerdo con la reivindicaeidn 5, se«
ein 1a cual el bastidor consta sclamente del montante hori
zontal 41 representado en la Fis, 4, el cual transcurre -=-
dentro del plano de proveccidén horizontal del cilindro cen
tral 2a de la caja horizontal, estando dispuestos en vola-

dizo todos los extretios calibrados de los cilindros,
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RETVIMDICACIONES

1.~ Perfeccionanmientos en grupos de cajas de la-
minacidn, compueétos de una caja trio horizontal y de una
caja trio vertical para la elaboracidén de barras de lamina
cién en trabajo de reversidn, caracterizados porque los -
dos tilindros ajustables exteriores de la caja vertical son
mAs cortos que el cilindro central, porque un cilindro ex-
terior cstd coordinado con un calibre formado por el cilin
dro suparior y el cilindro central de la caja horimontal,
poraue el otro cilindro nxterior estéd coordinado con un ca
libre formado por el cilindro centrol v el cilindro inferior
de la caja horizontal, v pornue el bastidor de la caja ver
tical en comparacién con la altura determinada por la lon-
gitud del cilindro central en la zona de los apoyos para -
Jos cilindros exteriores cortos estd estructurado en forma
escalonada con una altura tan disminuida gue encima del ci
lindro exterior inferior y -debajo del cilindro exterior su
perior se crea un espacio libre que permite la entrada o =~
la salida de barras de laminacidn en relacién con los dos
planos de laminacidn de la caja horizmontal.

2.- Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-
dicacién 1, caracterizados poraque cuando la impulsidn de -
los cilindros verticales de la caja trio vertical se reali
za desde abajo a través de husillos articulados, se esta-
blace aue el cilindro exterior superior por medio de un -
dispositivo de ajuste trabajando en marcha ripida pueda -
ser desplazado hacia fuera tanto que su husilloe articulado
no entra en contacto con la alineacibén, que transcurre de-

bajo del cilindro exterior, de un calibre de la caja horie-
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zontal,

3.= Perfeccionamientos, s.r.a. caracterizados nor
que el bistidor de la caija trio vertical estd apoyado alre

dedor de un eje horizontal en forma virable en dos cahalle

tes de soporte y afianzado contra el viraje por un hrazo

radial cue encaja en una horeuilla estacionaria emuipacda

con dos mandmetros.

4,4 Perfeccionarientos, s,r,s. caracterizados =~

porrnue el hastidor de la céja trio vertical consta de un
par de montantes que se extienden eun sentido horizontal,
uno ‘e cuyos montantes transcurre dentro de la proyeccidn
horizontal del cilindro central de la caja trio horizontal
v ¢l otro montante dentre de la proveccidn horizontal de -
uno de los cilindros exteriorves de la caja horizontal, de
mode “1te los dos planos de laminaecidn de la caja horizon-
tal no estén tapsdos por nartes del bastidor de la caja -
vertical, v porque el extremo calibrado de uvno de los dos
cilindros exteriores asi como el extrero calibrado corres-
pondiente del cilindro central de la caja vertical estén -
dispuestos en woladizo funrra del montante que transcurre -
dentro de la proyeccidén horizontal del cilindro central de
la caja horizontal.

5.~ Perfeccionamientos, s.r.a. caracterizados -
porque el bastidor comsta rde un solo montante que se extien
de en scntido horizontal y que transcuwrre rdentro de la pro
yeccidn horizontal del cilindre central de la caja horizon

,

tal, estando todos los extremos calibrados Ade los cilin- -

Aros dispuestos en volodizo.



- 13 -
6.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN GRUPOS DI CAJAS NI LA
MINACION, COMPURSTOS DE UNA CAJA TRIO HORIZONTAL Y DE UNA
CAJA TRIO VERTICALY,
Tal como se’ describe y reivindica en la presente
Memoria Descriptiva, que gnnsta de trece hojas escrifas a
mAquina por una sola cara v de sus correspondientes dibu-

jos.,

Madrid, 27 Y 1977

GARLOG Fi ;*.;.-;"z

%P,

GADEL A
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