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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re fie re  a una caja para pren- 

solaminador para la  producción de desbastados cilin dricos ta la ­

drados axialmente partiendo de barras cuadradas, la  cual caja 

5. es del tipo que comprende esencialmente un par de rod illos de 

laminación de gargantas redondas y la s  correspondientes guar­

niciones de soporte montadas en la  citada caja, una guia de en­

trada para e l  soporte de una barra cuadrada a someter a la  la ­

minación, una guia de sa lid a  del desbastado cilindrico taládra­

lo . do y laminado, medios para la  colocación ajustable de la  c ita ­

da guía de entrada con respecto a l eje de laminaoión.

Un prensolaminador, que en e l  curso de la  presente 

descripción será indicado con la s  s ig la s  PPM, es una máquina 

u tilizad a  con óxito en la s  fábricas de tubos para la  obtención 

15 . de desbastados cilin dricos taladrados axialmente, a causa de 

su reconocida elevada capacidad productiva. Un PPM comprende, 

además de una caja de laminación del tipo anteriormente citado, 

un bastidor de entrada que se extiende paralelamente a l eje 

de laminaoión y que soporta una barra de empuje, movida mecáni- 

20. ca o hidráulicamente, para alimentar una barra cuadrada entre 

los ro d illo s de laminación.

Un segundo bastidor, también éste paralelo a l eje de 

laminación y en la  parte de sa lid a  de la  caja, sostiene una 

barra movida hidráulica o mecánicamente en la  dirección del eje 

25. de laminación y que soporta una punta perforadora sobre la  cual 

es perforada la  citada barra cuadrada.

Sobre este segundo bastidor están predispuestos los 

equipos y los dispositivos previstos para l a  extraoción de la  

punta del desbastado laminado sobre ésta y para e l enfriamiento
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Ae la  punta antes de su nueva u tilización  do otros desbasta­

dores c ilin d ricos.

Como para todas la s  máquinas complejas de este t i ­

po, para un PPM se requiere una atención particu lar en la s  

5. operaciones de puosta a punto que deben ser realizadas antes 

de cada campaRa de producción, por ejemplo, cada vez que por 

exigencias do producción es necesario un cambio do la s  dimen­

siones (cambio de calibro) de lo s desbastados taladrados a 

producir y, por consiguiente, de la s  barras cuadradas que de- 

10 . ben ser sometidas a tratamiento.

La operación do puesta a punto y de centrado de la  

caja de laminación debe ser efectuada en e l menor tiempo po­

sib le  para no comprometer la  productividad do la  máquina,

Segdn la  tócnica conocida para reducir a l  mínimo 

15 . este tiempo, es necesario tener una caja de reserva ya propa­

rada y proceder con ósta a la  sustitución de la  caja que ha 

estado trabajando anteriormente.

E l problema que constituye la  base do la  presento 

invención es e l de hacer disponible un prenso-laminador pa- 

20. ra  la  producción de desbastados cilin dricos axialmento ta la ­

drados, que tonga una caja de laminación provista do caracte­

r ís t ic a s  estructurales ta les que por razón do la s  mismas, e l 

anteriormente citado inconveniente tecnoeconómico, presentada 

por e l tiempo muerto de cambio de los calibres pueda ser re­

ducido notablemente.
25.

Este problema es resuelto segdn la  presente inven­

ción por e l hecho de que e l  par de ro d illos de laminación y 

lo s correspondientes equipos de soporto, la  guia do entrada, 

la  guía do sa lid a  y lo s medios para e l pos icio  namiento a ju s-



table de la  citada guia de entrada com respecto a l eje de la ­

minación, constituyen una unidad monolíticamente insertadle 

y desinsertable en la  citada caja y de la  misma.

La ventaja principal alcanzada por la  presente in­

vención consiste sobre todo en e l hecho de que mientras un 

PPM se encuentra en rágimen de producción con e l pleno apro­

vechamiento de su capacidad productiva, una unidad funcional 

del tipo anteriormente citado se encuentra en fase  de puesta 

a punto de todos lo s elementos que la  constituyen, de modo 

a resu ltar adecuada para la  elaboración de un calibre d istin ­

to del que está  siendo producido.

Cuando os necesario e l  cambio de calibre en e l Pin 

es su fic ien te , con operaciones rápidas y fácilmente rea liza­

b les, proceder a la  sustitución de la  unidad funcional u t i l i ­

zada -en e l citado EPM por la  unidad funcional preparada apar­

te .

Otras caraoteristicas y ventajas de la  presente in­

vención resaltarán  de la  descripción de un ejemplo de r e a l i­

zación do una caja de laminación para PPM, según la  invención 

que se hace a continuación con referencia a los planos adjun­

tos en lo s cuales:

-  la  figu ra  1  representa esquemáticamente en alzada 

y en sección efectuada según un plano v e rtica l que pasa por 

e l  eje de laminación, una caja para PPM según la  presente in­

vención;

-  l a  figu ra  2 representa esquemáticamente una sec­

ción efectuada según la  lin ea I I  -  I I  de la  figu ra  1?

-  la  figu ra  3 representa esquemáticamente la  misma 

caja de la  figu ra  1  v is ta  desde e l lado de entrada;



-  la  figura 4 es una sección efectuada a lo largo 

de la  lín ea IV -  IV de la  figu ra  1 .

Haciendo referencia a la s  figuras anteriormente c i­

tadas, una caja para PPM según la  presente invención está 

5. constituida por una estruotura portante 1  que comprende en la  

parte superior cuatro montantes 2, 3, 4, 5 y que en la  parte 

in ferio r está empotrada y bloqueada sobre un sub-bastidor de 

fundamento 6. Con 7 está indicado un bastidor provisto en su 

parte in ferio r con guías esquematizadas en 8, adecuadas para 

10 . encajar en practicadas en la  estructura portante 1 ,  siendo e l

citado bastidor insertable entre los montantes 2, 3* 4-, 5 de 

la  caja y amóvilmento bloqueable en la  posición insertada por 

medio de medios convencionales no representados. En e l citado 

bastidor está montada, con medios do por s i  conocidos y no re -  

15 . presentados, una guarnición in fe rio r  10 que soporta, de modo

convencional, un correspondiente rod illo  do trabajo 1 1 ,  de 

garganta sem icircular. Un segundo rod illo  do trabajo 12 de gar­

ganta sem icircular está soportado por correspondientes guar­

niciones superiores 13 , 14 , apoyadas sobre la  guarnición in fe - 

20. r io r  10 con la  interposición de distanciadores 15 y celdas

do carga 16. Las guarniciones superiores 13, 14 están so lida­

rizadas con la  guarnición in fe rio r  10 , y, por consiguiente, 

con e l bastidor 7 por medio de pares de tirantes 17, 18 .

E l bastidor 7 comprende una parte de mónsula 7a 

25. que se extiende entre e l par de montantes 2, 3 hacia e l lado

de entrada E de la  caja anteriormente citada. La parte do món­

sula 7a sostiene, por medio de una m ultiplicidad do c rie s  me­

cánicos 19 , una guia 20 de ro d illos 21 que constituyo una guia 

de entrada, de por s i  convencional, para la  alimentación de

i



barras cuadradas B entre los ro d illo s de trabajo 11, 12. La 

guia do ro d illo s 20, 2 1, que está  cerrada por e l  lado de 

entrada por una pared 20a con paso calibrado 20b, puede ser 

ajustada en a ltu ra  por medio de lo s citados cries 19, en 

tanto que para su regulación la te ra l son utilizados dos pa­

res de to m illo s  22 accionables manualmente, estando éstos 

también sostenidos rotativamente por la  parte de ménsula 7a 

del bastidor 7i Para esta regulación la te ra l de la  guia de 

ro d illo s 20 -  2 1, pueden ser también utilizados los cries 

23 y e l  cilindro oleodinámico 24 (figura 4). accionados a lte r  

nativamente o en cooperación con los citados to m illo s  22. 

Coaxialmente con e l e je  de laminación definido por los rodi­

l lo s  de trabajo 1 1 ,  12  y  por l a  parte opuesta de la  guia 

de ro d illo s 20 -  21 de entrada, e l  bastidor 7 soporta una 

guía do sa lid a  25? inmediatamente corriente abajo de la  cual 

la  estructura portante 1  de la  caja sostiene un par de rodi­

llo s  motorizados 126 (pinch-roll) para la  extracción do des­

bastados taladrados cortos.

Los montantes 2, 3? 4? 5 están encerrados en su 

parte superior en. .un sombrerete 26, estructurado do modo 

a impedir que los montantes mismos están sometidos a f l e ­

xiones durante e l  funcionamiento de la  caja . El sombrerete 

26 soporta dos cilindros oleo dinámicos 27? 28 de doble efoc- 

to y de e je  v e rt ic a l 27, 28 cuyos respectivos vástagos 27a, 

28a, actúan sobre la s  guarniciones superiores 13 , 14 , con 

la s  cuales están mecánica y amoviblemente conectados de mo­

do convencional, por ejemplo, por medio de horquillas 29.

E l mismo sombrerete 26 soporta un cilindro óleodinámico 30 
de doble efecto y de eje v e rt ic a l, cuyo vástago 3 1 actúa



sobro la  guia do entrada 20 para su bloqueo durante e l fun­

cionamiento de la  máquina. Otro cilindro óleodinámico 32) de 

doble efecto y do eje v e rt ic a l está soportado pon e l sombre­

rete 26 y es utilizado para e l bloqueo de la  gula de sa lid a  

25 (figura 1 ) .

La reacción del sombrerete 26 es soportada, por me­

dio de tuoroas 34, por cuatro tiran tes 35? cada uno de los 

cuales está vinculado con un respectivo montante 2, 3 , 4 y 5, 

de la  jaula por medio de un correspondiente perno 36. Cada 

uno de los citados tirantes 35 es desplazable angularmente 

con respecto a l perno respectivo 36, por medio de un corres­

pondiente cilindro (fleodinámico 37 que tiene un extremo emper­

nado en 38 en un soporto 39 sostenido f i jo  por la  caja estan­

do e l otro extremo empernado en 40 en un soporte 41 fijad o  do 

modo convencional y no representado, con e l correspondiente 

tirante 35.

En la  caja anteriormente descrita, e l bastidor 7, 

los ro d illos operativos 1 1 ,  12  con la s  correspondientes guar­

niciones 10 , 13 , 14 , la  guia do entrada de ro d illos 20 -m21 

y los correspondientes crios de soporte, a s i  como los torni­

llos: .22 para su posicionamiento graduablo horizontalmente, y 

tambiÓn la  guia de salida 15  constituyen una unidad monolíti­

camente insortablo y doslnsertablo do la  caja misma.

Mientras una máquina PFM está en funcionamiento, 

para la  producción de desbastados axialmento taladrados do uh 

calibro prefijado, es preparada aparto una nueva unidad fun­

cional del tipo anteriormente citado para la  elaboración do 

un calibro sucesivo. Ibra ta l f in , sobro un bastidor 7 debi­

damente soportado, os montado en primor lugar o l rodillo  de



trabajo in ferio r 1 1 ,  contenido en la  correspondiente guar­

nición única 10? e l  t a l  montaje tiene lugar con un posició- 

namiento exacto on e l ojo de laminación, dado que la  guar­

nición 10 está guiada por una c la v ija  de referencia 42 (figu­

ra  1 ), predispuesta on e l citado bastidor 7. A continuación 

se procedo a l posicionamiento do la  guia de sa lid a  25 cuya 

alineación exacta sobre e l e je de laminación está  asegurada 

por dos c la v ija s  de referencia 43 predispuestas sobre un pla­

no de mónsula 44 formado en e l  bastidor 7 y destinado a so­

portar l a  citada guia 25. En relación con lo s posicionamientos 

anteriormente citados, hay que observar quo e l  único error 

posible entre la s  posiciones de la  c la v ija  42 y de la scc la v i-  

ja s  43 será e l  correspondiente a la  tolerancia normal de ela­

boración permitida a la s  máquinas herramientas, tolerancia 

que do todos modos no puede fa lse a r  ol resultado de la  lamina­

ción.

Sobre o l eje de laminación proconstituido segán lo 

descrito anteriormente, es montada a continuación la  guia do 

entrada con ro d illo s 20 -  2 1, apoyándola sobre la  pluralidad 

do cries mecánicos 19 do los cuales está provisto e l  bastidor 

7. Por medio do los citados crios mecánicos 19 se procede a 

la  regulación de la  altura de la  guia de sa lid a  20, en tanto 

que actuando manualmente sobro los pares de torn illo s 22 se 

procede a su regulación la te ra l . Sobro la  guarnición in ferior 

10 son a continuación montadas la s  celdas de carga 16 y d is- 

tanciadores 15  (que tienen espesores predeterminados) y f in a l­

mente la s  guarniciones 13, 14 del rodillo  do trabajo 12. Por 

medio del dispositivo convencional 8 es nivelado e l ojo do 

laminación entro todos los componentes anteriormente descri-



tos montados en e l  bastidor y, a l  f in a l do esta  operación, 

por medio de los tirantes 17 e l  conjunto anteriormente c ita ­

do es bloqueado, obteniéndose la  deseada unidad funcional.

Cuando la  máquina PPM ha terminado e l ciclo do pro­

ducción de desbastados cilin dricos taladrados de un calibre 

prefijado y se requiere a l paso a un calibre siguiente, la  

máquina es parada y la  unidad funcional montada en la  misma 

es sustituida por la  unidad funcional preparada aparte. % ra 

esta sustitución se procede oomo sigue.

Son desacopladas la s  uniones (figura 3 ) de la  l i ­

nea do mando esquematizada de los crios 19 de regulación do 

altura de la  guia do ro d illos 20 -  21. Los cries 23 y e l  c i­

lindro óleodinámico 24 (figura 4) de regulación la te ra l de la  

citada guia de ro d illos 20 -  2 1 son conducidos a la  posición 

retraída. Es quitada la  presión en e l lado superior a de los 

cilindros óleodinámicos 27, 28 do recarga de la  caja, a l  c i­

lindro óleo dinámico 30 de bloqueo do la  guia do entrada con 

ro d illos 20 -  2 1 y a l  cilindro óleo dinámico 32 de bloquoo de 

l a  guia do sa lid a  25. Se envía prosión a l lado in ferio r b de 

lo s cilindros óleodinámicos 27, 28; por reacción, e l sombre­

rete 26 desciende hasta que su extremo in ferio r viene a apoyar­

se sobre e l oxtromo superior de lo s montantes 2, 3 y 4 y 5 de­

jando lib re s  la s  tuercas de bloqueo 34 do los tiran tes 35. Por 

medio de los cilindros Óleodinámicos 37, lo s tiran tes 35 son 

desplazados angularmonto alrededor do lo s correspondientes 

pernos 37 fuora del espacio del sombrerete 26.

Se quitan ahora la s  horquillas 29 que unon lo s vás- 

tagos 27a, 28a do lo s cilindros óleodinámicos 27, 28 con la s  

guarniciones superiores 13 , 14 , después de lo cual e l  sombre­



rete 26 puede ser quitado por una grúa dejando a s i Ubre la  

parte superior do la  caja . Después do haber depositado e l 

sombrerete 26, la  misma grúa es u tilizad a  para extraer en 

bloque la  unidad funcional anteriormente citada contenida 

en e l bastidor 7, sustituyéndola por la  unidad funcional ya 

preparada para e l nuevo calibro y ajustada fuera do la  caja. 

Efectuando operaciones opuestas a la s  anteriormente descri­

tas en relación con e l doscoplamiento de la  unidad funcional, 

se procede a equipar nuevamente la  caja de laminación con la  

nueva unidad de trabajo. La alineación deseada de esta nueva 

unidad funcional con los lados do entrada y do salid a  de la  

caja  está  asegurada por un topo practicado sólo sobro e l lado 

in fe r io r  do la  misma caja, contra e l  cual se vienen a apoyar­

se la s  bridas de la s  guarniciones superiores 13 , 14  y de la  

guarnición in fe rio r  10  que es empujada contra lo s montantes 

2 y 4 por una serio do aldabas 46 (figura 4) accionadas óleo- 

dinámicamente. En este momento, la s  uniones 45 de la  lin ea  de 

mando do los cries 19 son roaoopladas, en tanto que contra 

l a  guia do entrada con ro d illos 20 -  21 son conducidos nueva­

mente los cries 23 y e l cilindro Óleo dinámico. Repuesta la  

caja de laminación con la  nueva unidad funcional, la  máquina 

PPM está l i s t a  para un nuevo ciclo  de producción. Las opera­

ciones anteriormente mencionadas para rea lizar la  sustitución 

de una unidad funcional de una caja do laminación por otra 

nueva unidad funcional preparada aparte, requieren pocas de­

cenas do minutos, y ésta es la  ventana, técnico-económica 

prinoipal conseguida por la  presento invención.
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REIVINDICACIONES

Descrito e l objeto del prosonto invento, se declaran 

nuevas y de propia invención la s  siguientes reivindicaciones, 

con prioridad de la  so lic itu d  Ita lian a 25221 A/75 del 12 de 

5. Ju lio  de 1976. .

1 .  -  Perfeccionamientos en cajas para prensolaminado- 

res para la  producción de desbastados cilin dricos taladrados 

axialmente partiendo de barras cuadradas, que comprenden un 

par do ro d illos de laminación con gargantas redondas y corréa­

lo. pondientes guarniciones de soporte montados en la  citada caja,

una guía de entrada para e l soporte de la  barra cuadrada quo 

debe ser sometida a la  laminación, una guia do salid a  del des­

bastado cilindrico taladrado y laminado, medios para e l posi- 

oionamiento regulable de la  citada guia do entrada con respoc- 

15. to a l eje de laminación,.caracterizados por e l  hecho que e l

par de rod illos de laminación ( 1 1 ,  12 ) y la s  correspondientes 

guarniciones (10, 13 , 14) de soporte, la  guia de entrada (20,

21)  , la  guía de sa lid a  (25) y los medios (19, 22) para e l  po- 

sicionamiento rogulable de la  oitada guía de entrada (20, 21)

20. con respecto a l eje do laminación, constituyen una unidad fun­

cional monolíticamente insertablo en la  citada caja y dosinser- 

table de la  misma.

2 .  -  Perfeccionamientos segdn la  reivindicación 1 ,  

caracterizados por e l hecho do comprender un bastidor (7, 7a)

25. en e l cual están montados amoviblemente los citados ro d illo s 

do laminación ( 1 1 ,  12) con correspondientes guarniciones do 

soporto (10, 13 ,  14 ), la  citada guia do entrada (20:,. 2 1) , la  

citada guia do sa lida  (25 ,̂ a s i  como los citados medios (19,

22) para e l posicionamiento rogulable do la  guia de entrada
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(20, 2 1) , estando provisto e l  citado bastidor (7, 7a) de me­

dios (8) para e l montaje amovible con contra-medios (9) de 

lo s cuales está provista la  citada caja.

3 . -  Perfeccionamientos en cajas para prensolamina-

5. dores.

Según so describe y reivindica en la  presonte memo­

r ia  descriptiva que consta do 12  páginas fo liadas y escritas 

a máquina por una sola do sus caras y acompañadas do los di­

bujos re glamentario s .

Madrid, a % % jgyy

mpc.
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