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MEMDRIA.DESCRIPTIVA
La presente invencidn ke refiere a una gufa de en~
trada para preso~laminador perfobadoij A
Un preso;laminador, indicado. en b Que.gigue de es=-
5 ta descripcién con las Wnicas Eigias PPM; es una méqpina utie
1lizada para transforiir una bairi Eﬁaéfééa; procedente de un
laminador péra barras o directamente de una instalacién de colada
cont{nua, en un desbastado redondo taladrado axialmente, Una
méquina de esta clase est4 constitufda esencialmente por un
10 tren duo accionado con cilindros de laminacidn de garganta re-
donda, por un mandril que se extiende a lo largo del eje de la-
minacibén y desde el lado de salida del citado tren duo accionado,
el cual mandril esti provisto coaxialmente, en uno de sus ex~
tremos, de una punta perforada y de un empujador para forzar
15.  una barra cuadrada que debe ser perforada a través de los
cilindros de laminacifin y contra la anteriormente citada punta
perforadbra.
Condicién necesaria para que el desbastado obtenido
resulte exactamente taladrado a lo largo de su propio eje es
20, que la barra cuadrada durante su recorrido a través del PPM es~
té sostenida bien centrada sobre el eje de laminacién y de per~
foracién, Para tal fin, un PPM est4 generalmente equipado con
una gufa de entrada y una gufa de saliday, debidamente estructu=~
radas y dimensionadas. Actualmente, una gufa de entrada est4 es-
25. tructurada o bien en forma de conducto tubular rectilfneo de
secceidn transversal cuadrada, o bien en forma de tunel rectilf-
neo, siempre de seccidn transversal cuadrada, definido por una
multiplicidad de rodillos, eventualmente motorizados, )
Es sabido que una barra cuadrada, a su entrada en
30. un PPM, tiene una temperatura del orden de 1252C y es sabido

que a causa de esta elevada temperatura y del empuje ejercido
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sobre la misma por el empujador péﬁa apretarla contra la pun«
ta perforadora del PPM, la barra sufre una deformacidén con
hinchazén pﬁdgresiva de material a partir de su extremo en
contacto con el empujador, La magnitud de una tal hinchazén
de material puede llegar hasta el 4%.

Como consecuencia de esto y en el caso en que la
gufa de entrada estd constitufda por un conducto tubular de
seccibn cuadraday con el fin de que la barra pueda atravesar
la citada gufa, ésta debe presentar desde el comienzo dimen-
siones transversales incrementadas en por lo menos 4% con res-
pecto 2 la seccifn transversal nominal de la barra en si. Ade=
mis, y siempre con respecto a la dimensién transversal nomi-
nal de la barra, las dimensiones transversales de la gufa
deben ser ademis incrementadas para tener en cuenta las to=-
lerancias positivas de la barra citada. Este incremento ne-
cesario de las dimensiones traneversales de la gufa de entra-
da es tal que al comienzo de la operacién de taladro axial
de la barra, o sea precisamente en el momento en que es ma=-
yormente importante la condicién de centrado de la barra so-
bre el eje de laminacidn y de taladrado simulténeo, este cen~-
trado no puede quedar garantizado.

Una gufa de entrada de rodillos reduce incluso
de modo importante el grave inconveniente anteriormente ci«
tado, dado que permite la utilizacidn de pasos con dimensio-~
nes transversales mfs reducidas y esto a consecuencia del
hecho de que es posible confiar a los rodillos de la guia
citada un cierto trabajo de deformacién sobre la barra,
trabajo que permite una reduccién del juego y por consiguien-
te una gufa mejorada de la barra en sf, Sin embargo, una
gufa de entrada de rodillos posee el inconveniente téc-

nico debido al hecho que, precisamente por su conformacién



geométrica, los rodillos no permiten soportar y guiar las barras
en la proximidad inmediata de los ¢ilindros de laminacidn
y de la punta perforadorz del PPM,
El problema que constituye la base de la presente
5¢ invencidn es el de hacer disponible una gufa de entrada para
’ PPM que posea caracter{sticas estruéturales y funcionales ta-
les que pueda superar los inconvenientes anteriormente citados
con respecto a las gufas de entrada de la técnica conocida.
Este problema es resuelto segin la invencién por
10. el hecho de que estf constituida por un tunel rectilineo,
que pregenta una seccibn transversal cuadrada, formado por
cuatro grupos lineales extendidos paralelamente al eje de la=
minacidn y soportados independientemente el uno del otro por
un bastidor fijo, siendo cada grupo lineal provisto longitudi-
154 . nalmente y rfgidamente de una pared interior y rectilfnea,
siendo por lo menos de los citados grupos lineales desplaza-
i ble paralelamente a s{ mismo en contraposicidn adementos
- prensores soportados por el citado bastidor cuando sobre las
citadas paredes es ejercida, desde el interior del citado tu-

20, nel, una presifén que tenga un valor mayor que valor previa-

mente fijado.

De conformidad con una segunda caracteristica de la
presente invencidn, los citados elementos prensores estfn cons~
tituidos por correspondientes cilindros oleodinémicos cargados

25. con fldido operativo de presién prefijada.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencién
resultarin mayormente de la descripcién de un ejemplo de rea-
lizacifn de una gufa de entrada para laminador PPM segfin la
invencifn, que se hace a continuacidn referida a los planos

30. adjuntos aportados a tftulo indicativo y no limitativo, en los

cualess
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la figura 1 representa en vista lateral una gufa
de entrada para laminador PPM segfn la invenciénj

la figura 2 es una vista frontal parcialmente
seccionada de la misma gufa de entrada de la figura 1;

las figuras 3 y 4 representan a escala ampliada
¥ en seccidn longitudinal dos detalles constructivos de la
gufa de entrada;

las figuras 5 y 6 son representaciones esquemfticas
de la gufa de entrada segfin la presente invencién, en dis-
tintas condiciones de funcionamiento.

Haciendo referencia a las figuras anteriormente
citadas, con 1 y 2 estén indicados esquemiticamente dos ciw
lindros de gargantas redondas de tipo convencional que cong-
tituyen un tren duo de laminacibn de una miquina PPM, en tan-
to que con 3 esti indicado un mandril provisto de punta perfora-
dora 4, el cual mandril se extiende sobre el e¢je de laminaciédn
A y del lado de salida del citado tren duo laminador. En co-
rrespondencia con el lado de entrada del citado laminador,
la estructura portante 5 del PPM define un plano 52 sobre el
cual est& montado de modo amovible y con la ayuda de medios
convencionales esquematizados en 6, un bastidor rfgido fijo 7,
destinado al soporte de una gufa de entrada para el citado
PPM segin la invencidn. -

La citada gufa de entrada estf constitufda ecsencial=-
mente por cuatro grupos lineales 8, 9, 10, 11, que se extien-
den paralelamente al eje A de laminacidn y que son soportados
por el bastidor 7 independientemente uno de otro, en po-
siciones simétricas con respecto al citado eje A,

Dado que los grupos lineales 8, 9, 10, 11 son igua=-
les entre‘ai, para fines puramente simplificativos, se hace

a continuacién la descripcién detallada de uno solo de los
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mismos, en tanto due en los planos adjuntos, elementos an&loe
gos constitutivos ée-cada grupo lineal son indicados con iguales
néimeros de referencia.
Cada grupo lineal comprende un soporte~gufa
Se 12 que se extiende paralelamente al eje de laminacién A y que
tiene una seccién t;ansversal esencialmente en forma de U abier-
ta hacia el citado eje A, En el citado soporte-gufa 12 esti
situado longitudinaimente«i grupo lineal, guiado mévilmente,
en direccifn perpendicular al anteriormente citado eje de la=-
10, minacién A, por las alas rectilfneas paralelas 12a, 12h de la
citada gufa-soporte 12,
Haciendo referencia a las figuras 3 y 4, el citado
grupo lineal 13 tiene una pared orientada hacia el fondo plano
“del correspondiente soporte-gufa 12, constitufda por tres
15. trechos sucesivos 13a, 13b, 1l3c, de los cuales los trechos ex~
teriores 13a, 1l3c, estfn inclinados sobre el eje de laminacién A,
con inclinaciones iguales contrarias. Con las citadas porcio-
nes inclinada 13a, 1l3c cooperan correspondientes cufias de regulacif
14, 15, interpuestas entre el grupo lineal 13 y el fondo plano
20, del correspondiente soporte-gufa 12, Las cufias 14, 15 son
accionadas por medio de correspondientes torpillos l4a, 15a,
movidos céntemporéneamente por un grupo motorreductor indicado
conjuntamente con 16, soportado por el bastidor rigido 7.
En la parte del grupo lineal 13 orientado hacia
25, el eje de laminacién A esti fijada longitudinalmente y por me-
dios convencionales, una placa rectilfnea 17, cuya pared 1l7a
orientada hacia el interior de la gufa de eﬁtrada seglin la
presente invencidn es perfectamente plana y paralela al citado
eje A. La placa 17, que est& realizada con un metal resistente
30, al calor y al desgaste, esti prolongada mis alla del corres~

pondiente grupo lineal 13 hacia la embocadura de los cilindros
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de laminacibn 1, 2, con un extremo 1l7b de difmetro reducido
esencialmente conjugado con el perfil de la citada embocadura
(figura 1).

Los soportes-gufa 12 de los grupos lineales 8, 9
son mantenidos fijos por el bastidor rigido 7. Las placas
17 de los citados grupos lineales 8, 9 constituyen dos paredes
contiguas de la guia de entrada de tunel segfin la pre=-
sente invencidn y pueden ser situadas ajustablemente con res-
pecto al eje de laminacidén A por medio del accionamiento de las
correspondientes cufias 14, 15,

Los soportes-gufa de los restantes grupos li-
neales 10, 11 estén montados de modo mévil en respectivos
recipientes en forma de caja 18, 19 que se extienden paralela-
mente al eje A de laminacifn y que estin mantenidos en posi-
cibn fija por el bastidor rigido 7. Estos recipientes en forma
de caja 18, 19 tienen una seccién transversal en U abierta
hacia el eje A de laminacidn y poseen alas rectilineas pareale-
las 18a, 185 y 19a, 19b que cbnétif;yen gufas de deslizamiento
para los correspondienteé grupoé iineales 10, 11 con motivo
de su désplazamiento en direccién perbendicular al citado eje A,
En la parte exterior de cada uno de log'citados recipientes
en forma de caja 18, 19, esti fijado psr medios convencionales,
no representados, un par de cilindros 20, 20'y 21, 21 los
pistones de los cuales 22, 22 y 23, 23 encajan deslizable-
mente a través de correspondientes aberturas 24, 25 practicadas
en los fondos de los citados recipientes 18, 19 y se apoyan con-
tra los soportes~guia 12 de los grupos lineales 10, 11,

El fldido operativo (por ejemplo aceite) uti=-
lizado en los citados cilindros 20, 20, 21, 21 es cargado
a una presidn preestablecida siéndo'tal que por la misma los

correspondientes grupos lineales 10,”11 son pantenidos en
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una posicién por la cual las correspondientes placas 17 forman,
con las placas 17 de los grupos lineales 8, 9 un tdnel recti-
1fneo que posee una seccidn transversal de dimensiones iguales
a la seccién transversal nominal de una barra (no representada)
que deba ser sometida a la laminacién y taladrado simultineo
axial en el PPM. ’

Los citados cilindros 20, 20 y 21, 21 estén equi-
pados con vilvula de sobrepresifn (no representada por ser con-
vencional) que permiten la descarga del citado fluido ope~
rativo cuando la presién del fluido en los citados cilindros
aumenta hasta valores superiores al valor anteriormente citado
de carga.

El funcionamiento y las ventajas de la gufa de
entrada anteriormente descrita son los siguientess

-~ inicialmente, el ténel rectilfneo definido por
las paredes 17a de las placas de cada grupo lineal 8, 9, 10
y 11, tiene una seccibn transversal de dimensiones iguales que
las dimensiones transversales de la barra que se desea some-
ter a laminacifn y simultfneo taladrado axial., El posiciona=
miento de los distintps grupos lineales es alcanzado por medio
del correspondiente accionamiento de los pares de cuiias 14, 15
que actiian sobre los mismos grupos lineales, En estas condi~
ciones, la gufa de entrada de la invencién esti en condiciones
de sostener y guiar de modo eficaz una barra hasta la embocadura
de la misma entre los cilindros de laminacién 1 y 2, mante-
niéndola exactamente sobre el eje de laminacidn incluso
cuando la barra, empujada por un correspondiente empujador,
no representado, encuentra la punta perforadora 4 del PPM, Es~
ta situacibn garantiza por consiguiente un comienzo de taladrado
axial de la barra citada con perfecto centrado,

Cuando posteriormente, a continuacién del comienzo
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del taladrado de la barra tieme lugar el fenfmeno anteriormente
citado de hinchazén del material en correspondencia con la
seccién de la barra en contacto con el empujador, con el con=~
secuente aumento de la seccidn transversal de la barra en si,

la estructuracién de los grupos lineales 10, 11 asegura el
contacto continuo de la barra con los grupos lineales fijos 8 y 9
y por consiguiente garantiza la continuidad de una posicién
geométrica determinada, incluso al variar las dimenciones Ae

la seccibn transversal de la citada barra.

A propésifo de esto y haciendo referencia a las
figuras 5 y 6 hay que recordar que, como ¢s sabido en la pric~
tica, las barras cuadradas, a la salida del horno, presentan
dos paredes exteriores contfguas mls frias y precisamente
aquella en contacto con la suela del horno y la anterior,
en el sentido del avance de las barras a través del horno,
que esth sujeta a la influencia de las puertas del mismo horno.
Haciendo coincidir estas dos paredes exteriores mis frfas con
las paredes 17a de los grupos lineales fijos 8, 9, se obtiene
un fenbmeno correctivo automitico, -

De hecho, con motivo de la hinchazén anteriormen=
te citada del material, el eje geométrico 0 y el eje térmico
0' de la barra (hacia el cual la punta perforadora 4 tiende a
desplazarse por efecto de la menor resistencia a la deformacién -
del material) se desplazan a lo largo de la diagonal de la
seccifn transversal de la barra, alejfndose de los citados
grupos lineales fijos 8 y 9. La punta perforadora 4 tiende,
como ya ha sido dicho, a desplafarse hacia el eje té&rmico
0! y por consiguiente, a desviarse del centro geométrico a lo
largo de 1la citada diagonal,

Con la prosecucidén de la laminacién aumenta tam=

bién la hinchazén de la barra, pasando &sta, por ejemplo, de la
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configuracién de lfnea contfnua a la configuracién de la 1fnea
de trazos representada en las figuras § y 6,

Supéngase para mayor claridad que la barra no sufre
ninguna hinchaz8n. Por efecto del citado desplazamiento de la
punta perforadora 4 hacia el eje térmico 0V, al proseguir
el taladrado, entre los cilindros de laminacién, 1, 2 y la
punta perforadora 4 vendrfa a encontrarse menos material y
por consiguiente se tendrfa una menor reaccién producida
por los cilindros sobre el citado material y la misma gufa,
Como consecuencia,rse tendrfa una ulterior desviacién de la
punta perforadora a lo largo de la anteriormente citada diago=
nal y asf sucesivamente.

La hinchazén de la barra determina una aportacién
natural de material entre los cilindros laminadores y la
punta perforadoras A causa de la presencia de los grupos li-
neales fijos.8, 9, la citada hinchaz6n se desarrolla precisa~
mente en la direccién de la parte mis caliente de la citada
barra (figura 6), lo que se traduce en una presién mayor del ma-
terial sobre la citada punta. En esta situacién no solo no
viene a faltar material, sino que justamente se tiene una mayor
apoftaciGn de material entre los cilindros laminadores y la
punta perforadora, justamente en la zona mf caliente, Este ma-
terial en exceso produce una compresién mayor sobre la punta,
anulando su tendencia a la desviacién del eje geométrico debido
a la falta de unifovmidad-térmica.

Resulta claro,” por consiguiente, que la gufa de en=-
trada estructurada segin lo anteriormente descrito permite una
compensacién eficaz de la tendencia natural de la punta per~
foradora a desviarse hacia la zona mis caliente, compensacién
que no puede ser alcanzada con el empleo de las gufas de en-~

trada de la técnica conocida,
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Por cuanto la realizacibn preferida de una gufa de
entrada segin la invencién prevé el empleo de cilindros flui=-
dodin&micos, y particularmente oleodinfmicos, para la accién
deseada a ejercer sobre los grupos lineales méviles, 10, 11,
estos cilindros pueden ser sustituidos por elementos técnica~
mente equivalentes, por ejemplo, por muelles debidamente di-
mensionados y de fuerza eléstica prefijada.

NOTA

Descrito el objeto del presente invento, se declaran
nuevas y de propia invencidn las siguientes reivindicaciones:

1;- Perfeccionamientos en las gufas de entrada para
preselaminadores perforadores, caracterizados por el hecho
de constituirse a modo de tiéinel rectilfneo de seccibn trans-
versal cuadrada, formado por cuatro‘grupos lineales (8, 9, 10, 11)
extendidos paralelamente al eje de laminacién (Ai y sopor-

tados uno independientemente de otro por un bastidor fijo (7);

‘estando provisto cada grupo lineal (8, 9, 10, 11) longitudinal

y rigidamente de una pared interior (17, 17a) plana y rectilfnea,
siendo por 1o menos dos de los citados grupos lineales (10, 11)
desplazables paralelamente a sf mismos en contraposicién con
elementos prensores (20, 21, 22, 23) soportados por el citado
bastidor (7) cuando sobre las citadas paredes (17, 17a) es
ejercida, desde el interior del citado ténel, una presién mayor
que un valor prefijado.

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados por el hecho de estar constituidos los citados
elementos prensores por correspondientes cilindros oleodinfmicos
(20, 21, 22, 23) cargados con fluido operativo de presién prefijada.

3= Perfeccionamientos seglin las reivindicaciones

1 y 2, caracterizados por el hecho de que los citados grupos
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lineales (?, 9, 10, 11) y los grupos lineales consecutivos
(1o, 11) ssn desplazables paralelamente a sf mismos y los
grupos lineales consecutivos (8, 9) estin fijos en el citado
bastidor. (7).

4+~ Perfeccionamientos segéin las reivindicaciones 1
a 3, caracterizados por el hecho de que las paredes interiores
planas (17, 17a) de cada grupo lineal citado (8, 9, 10, 11)
son desplazables ajustablemente paralelamente a si mismos para
la adaptacién del citado tdnel a las dimensiones transversales
iniciales de una barra cuadrada que debe ser guiada,

5+~ Perfeccionamientos en las gufas de entradé para
presolaminadores perforadores,

Segin se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva que consta de 12 hojas foliadas y escritas a

méquina por una sola cara,

Madrid, a {95 FEB, 1978

JAIME ISERN
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