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DESCRIPCIÓN 

Acumulador de chapa metálica del tipo de bucle con devanado por tracción 

La presente invención se refiere a un acumulador de chapa metálica del tipo de bucle con devanado por tracción. 

En el campo de las tuberías y/o secciones soldadas producidas en líneas de producción continuas, se conocen bien 
en la técnica y se usan normalmente acumuladores de chapa metálica que actúan como depósito para permitir una 
alimentación constante de la línea de producción situada aguas abajo del acumulador. 

El acumulador se coloca normalmente entre al menos un carrete que porta bobinas y la línea de producción y 
acumula una cantidad suficiente de chapa metálica para permitir que se sustituya un carrete vacío por un carrete 
que lleva una bobina de chapa metálica y que se una la chapa metálica de la nueva bobina con la “cola” de la chapa 
metálica ya desenrollada de la bobina vacía sin tener que detener la línea de producción. 

Se conocen en la técnica muchos tipos de acumulador de chapa metálica, entre los que pueden citarse, meramente 
a modo de ejemplo, acumuladores de foso (bucle libre) y acumuladores del tipo de bucle con devanado del tipo por 
empuje (conocidos como Floop) que tienen el gran inconveniente de no funcionar correctamente si la chapa metálica 
es (demasiado) delgada y/o se compone de material (demasiado) dúctil. 

Un acumulador de chapa metálica del tipo de bucle con devanado por tracción puede superar el inconveniente 
mencionado anteriormente. Se conocen en la técnica sistemas (tales como, por ejemplo, bobinadoras) que 
acumulan chapa metálica mediante tracción, pero el solicitante no tiene conocimiento de acumuladores que 
acumulan chapa metálica en bucles mediante tracción. 

El documento KR 2004 4039921 que forma la base para el preámbulo de la reivindicación 1, da a conocer un 
acumulador de chapa metálica del tipo de bucle que, para impedir que se afloje(n) el/los bucle(s) de chapa metálica 
enrollados en los rodillos de la mesa giratoria que puede girar, proporciona medios que impiden la laxitud de las 
tiras, que comprenden una pluralidad de elementos de conexión y un rodillo de apriete y un rodillo de apriete, que 
actúa sobre la superficie externa de dicho(s) bucle(s) de chapa metálica. 

El documento KR 2004 0039920 da a conocer un acumulador de chapa metálica del tipo de bucle, que comprende 
una mesa giratoria externa móvil y una externa fija, que tiene una pluralidad de rodillos de devanado y un rodillo de 
plomo, que gira hacia detrás y hacia delante sobre la mesa giratoria fija. 

Para evitar la interferencia, si la hubiera, con el rodillo de plomo, cada rodillo de devanado se soporta por unos 
medios que lo inclinan en un determinado ángulo hacia el centro de la mesa giratoria cuando llega el rodillo de 
plomo. 

El documento KR 2004 0039920 comprende además medios que hacer girar cada rodillo de devanado alrededor de 
su eje. 

El objeto de la presente invención es producir un acumulador de chapa metálica del tipo de bucle con devanado por 
tracción que no presente los inconvenientes y las limitaciones descritos previamente; este objeto se logra por medio 
de un acumulador de chapa metálica del tipo de bucle con devanado por tracción que tiene las características 
expuestas en la reivindicación 1. 

Características ventajosas adicionales de la invención forman el contenido de las reivindicaciones dependientes. 

El acumulador de chapa metálica del tipo de bucle con devanado por tracción está adaptado para colocarse entre 
una fuente de chapa metálica (preferiblemente, un carrete que porta bobinas) y una línea de producción y 
comprende al menos un grupo de entrada, un rodillo de presión, una mesa giratoria móvil externa, una mesa 
giratoria fija interna coaxial con la móvil, una trayectoria helicoidal solidaria a la mesa giratoria fija y medios de ajuste 
situados en la entrada y en la salida del acumulador. 

Las dos mesas giratorias portan una pluralidad de rodillos, adecuados para portar bucles de chapa metálica, que se 
montan en brazos oscilantes conectados entre sí mediante varillas de acoplamiento y que se mueven mediante 
medios hidráulicos o neumáticos (o mediante otros medios hidráulicos funcionalmente equivalentes), cuyo 
funcionamiento se gestiona mediante una unidad lógica que controla también medios de ajuste adecuados para 
controlar y ajustar al menos la tensión de la chapa metálica que entra en el acumulador. 

Los bucles de chapa metálica se devanan por tracción sobre dichos rodillos. 

A continuación se describirá la invención con referencia a realizaciones meramente a modo de ejemplo (y por tanto 
no limitativas) ilustradas en las figuras adjuntas, en las que: 
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- la figura 1 muestra esquemáticamente una vista frontal de un acumulador de chapa metálica del tipo de bucle 
producido según la invención, en una condición de trabajo; 

- la figura 2 muestra esquemáticamente una vista lateral del acumulador de chapa metálica de la figura 1; 

- la figura 3 muestra esquemáticamente una vista trasera del acumulador de chapa metálica de la figura 1; 

- la figura 4 muestra esquemáticamente el acumulador de chapa metálica de la figura 1 en una condición en espera; 

- la figura 5 muestra esquemáticamente el acumulador de chapa metálica de la figura 1 en una primera etapa de 
devanado de la chapa metálica sobre las mesas giratorias fija y móvil; 

- la figura 6 muestra esquemáticamente el acumulador de chapa metálica de la figura 1 en una segunda etapa de 
devanado de la chapa metálica, que sigue a la de la figura 5. 

En las figuras adjuntas, se identificarán los elementos correspondientes mediante los mismos números de 
referencia. 

La figura 1 muestra esquemáticamente una vista frontal de un acumulador 1 de chapa metálica producido según la 
invención, que se porta por una estructura 100 metálica y que comprende al menos un grupo 2 de entrada adecuado 
para guiar la chapa 20 metálica, un rodillo 3 de presión, un rodillo 4 móvil (rodillo afiligranador) que controla la 
tensión de la chapa 20 metálica de entrada, una serie de rodillos 5 inactivos, una mesa 6 giratoria móvil externa que 
porta un rodillo 12 de tracción inactivo, una mesa 7 giratoria fija interna (coaxial con la mesa 6 giratoria) que porta un 
rodillo 13 de transmisión inactivo, una trayectoria 15 helicoidal (que se ve mejor en la figura 2) solidaria a la mesa 7 
giratoria fija y un rodillo 18 móvil (rodillo afiligranador) que controla la tensión de la chapa 20 metálica que sale del 
acumulador 1. 

El grupo 2 de entrada, el rodillo 3 de presión, los rodillos (4, 18) móviles, los rodillos (5, 12, 13) inactivos y la 
trayectoria 15 helicoidal no se describirán en el presente documento porque los conoce un experto en la técnica. 

Las dos mesas 6, 7 giratorias portan una pluralidad de rodillos 8 adecuados para portar los bucles de chapa metálica 
devanados por tracción sobre dichos rodillos 8, que se montan en brazos 9 oscilantes conectados entre sí mediante 
varillas 10 de acoplamiento y accionados por pistones 11 (o por otros medios hidráulicos conocidos; figura 3), cuyo 
funcionamiento se gestiona mediante una unidad lógica que, preferiblemente, también controla el rodillo 3 de presión 
y la mesa 6 giratoria externa. 

Por motivos de simplicidad de la representación gráfica, la unidad lógica y sus sensores y accionadores se han 
omitido en las figuras adjuntas; además, en la figura 1 sólo se ha indicado un bucle de chapa metálica sobre la mesa 
6 giratoria móvil y sobre la mesa 7 giratoria fija. 

En la condición de trabajo (figura 1), la chapa 20 metálica pasa a través del grupo 2 de entrada, el rodillo 3 de 
presión, el rodillo 4 móvil y los rodillos 5 inactivos hasta alcanzar el rodillo 12 de tracción de la mesa 6 giratoria móvil 
que, girando con la mesa 6 giratoria, enrolla la chapa 20 metálica de entrada sobre los bucles de chapa metálica 
presentes en la mesa 6 giratoria móvil y, al mismo tiempo, enrolla sobre los bucles de chapa metálica presentes en 
la mesa 7 giratoria fija la chapa 20 metálica que procede del bucle de chapa metálica en contacto con los rodillos 8 
de la mesa 6 giratoria móvil. 

La chapa 20 metálica que procede de la mesa 7 giratoria fija y de la trayectoria 15 helicoidal pasa por debajo del 
rodillo 18 móvil antes de alcanzar la línea de producción. 

La figura 2 muestra esquemáticamente una vista lateral del acumulador 1 de chapa metálica de la figura 1; por 
motivos de simplicidad de la representación gráfica, en la figura 2 sólo se han indicado la estructura 100 metálica, la 
mesa 6 giratoria móvil, la trayectoria 15 helicoidal, uno de los rodillos 8, uno de los brazos 9 oscilantes y una de las 
varillas 10 de acoplamiento mediante los números de referencia respectivos. 

La figura 3 muestra esquemáticamente una vista trasera del acumulador 1 de chapa metálica de la figura 1; son 
visibles en la figura 3 la estructura 100 metálica, el grupo 2 de entrada, el rodillo 3 de presión, los medios 41 que 
controlan el rodillo 4 móvil, la parte trasera de la mesa 6 giratoria móvil que porta los cilindros 11 hidráulicos que 
actúan sobre los pasadores de los brazos 9 oscilantes y la parte trasera de la mesa 7 giratoria fija. 

En la realización ilustrada en la figura 3, cada cilindro 11 hidráulico actúa sobre el pasador de uno de los brazos 9 
oscilantes, acoplado mecánicamente a los pasadores de los brazos 9 oscilantes adyacentes por medio de las 
varillas 10 de acoplamiento. 
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La figura 4 muestra esquemáticamente el acumulador 1 de chapa metálica de la figura 1 en la condición en espera: 
la chapa 20 metálica pasa sólo en el grupo 2 de entrada, en el rodillo 3 de presión, sobre el rodillo 4 móvil, sobre los 
rodillos 5 inactivos, sobre el rodillo 13 de transmisión inactivo, sobre la trayectoria 15 helicoidal y sobre el rodillo 18 
móvil (que controla la tensión de la chapa 20 metálica que sale del acumulador 1) sin participar las dos mesas 6, 7 
giratorias. 

Las figuras 5 y 6 muestran esquemáticamente el acumulador 1 de chapa metálica de la figura 1 en dos etapas de 
devanado sucesivas de la chapa 20 metálica sobre las mesas 6, 7 giratorias móvil y fija. 

Partiendo de la condición en espera (figura 4) en la que la velocidad de entrada de la chapa 20 metálica es igual a la 
velocidad de salida, la mesa 6 giratoria móvil comienza a girar en el sentido opuesto a las agujas del reloj (en la 
realización descrita en este caso) haciendo que la velocidad de entrada de la chapa 20 metálica en el acumulador 1 
sea mayor que su velocidad de salida hacia la línea de producción. El rodillo 12 de tracción, solidario a la mesa 6 
giratoria, tira de la chapa 20 metálica contra el rodillo 13 de transmisión de la mesa 7 giratoria fija (figura 5) y luego 
sobre los rodillos 8 portados por la mesa 6 giratoria móvil y por la mesa 7 giratoria fija (figura 6) y continúa girando a 
esta velocidad hasta que se ha formado el número preestablecido de bucles sobre las dos mesas 6, 7 giratorias. 

Debe recordarse que la velocidad de entrada de la chapa 20 metálica en el acumulador 1 se correlaciona con la 
velocidad de rotación del rodillo 3 de presión y que durante la formación de los bucles sobre las dos mesas 6, 7 
giratorias, la chapa 20 metálica abandona el acumulador 1 a la velocidad requerida para alimentar la línea de 
producción. 

Cuando se ha formado el número requerido de bucles sobre las dos mesas 6, 7 giratorias, la mesa 6 giratoria móvil y 
el rodillo 3 de presión reducen su velocidad de rotación de modo que cuando la mesa 6 giratoria móvil está en una 
parada, la cantidad de chapa 20 metálica que entra en el acumulador 1 es igual a la que sale hacia la línea de 
producción. 

Una vez que se ha alcanzado esta situación, el rodillo 3 de presión se ralentiza gradualmente hasta que se detiene 
(bloqueando la chapa 20 metálica de entrada) mientras que la mesa 6 giratoria móvil empieza a girar en un sentido 
opuesto al anterior para desenrollar los bucles formados sobre las mesas 6 y 7 giratorias y alimentar la línea de 
producción con la chapa 20 metálica almacenada en el acumulador 1. 

El hecho de que el rodillo 3 de presión bloquee la chapa 20 metálica de entrada permite que se sustituya la fuente 
de chapa metálica, uniéndose otra bobina al extremo de la chapa 20 metálica de entrada. 

Cuando no hay más chapa 20 metálica almacenada en el acumulador 1, la mesa giratoria móvil se ralentiza 
gradualmente hasta que se detiene y, si se ha restaurado el flujo de entrada de chapa 20 metálica en la entrada del 
mismo, cambia (o puede cambiar) a la condición en espera (figura 4) y, posteriormente, una vez más enrolla (o 
puede enrollar) la chapa 20 metálica sobre las dos mesas 6 y 7 giratorias (figuras 5 y 6). 

El funcionamiento del acumulador 1 de tracción de la presente invención no se describirá en mayor detalle porque es 
obvio para un experto en la técnica o en cualquier caso puede deducirse a partir del funcionamiento de los 
acumuladores del tipo por empuje conocidos en la técnica. 

Sin apartarse del alcance de la invención que se define mediante las reivindicaciones adjuntas, un experto en la 
técnica puede realizar al acumulador de chapa metálica descrito anteriormente todas aquellas modificaciones y 
mejoras sugeridas por la experiencia normal y/o por la evolución natural de la técnica. 
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REIVINDICACIONES 

1. Acumulador (1) de chapa metálica del tipo de bucle, adaptado para colocarse entre una unidad que 
alimenta la chapa (20) metálica y una línea de producción y que comprende al menos un grupo (2) de 
entrada, una mesa (6) giratoria externa móvil, una mesa (7) giratoria fija interna coaxial con la móvil, una 
trayectoria (15) helicoidal solidaria a la mesa (7) giratoria fija interna y medios (3, 4; 18) de ajuste 
adecuados para controlar y ajustar la tensión de la chapa (20) metálica cuando entra en el acumulador (1), 
o cuando sale de dicho acumulador, portando las dos mesas (6, 7) giratorias una pluralidad de rodillos (8) 
adecuados para portar bucles de chapa metálica, caracterizado porque se prevén medios (3, 12, 13) para el 
devanado por tracción de bucles de chapa (20) metálica sobre los rodillos (8) de ambas mesas (6, 7) 
giratorias y porque los rodillos (8) de ambas mesas (6, 7) giratorias se montan en brazos (9) oscilantes 
conectados entre sí mediante varillas (10) de acoplamiento y que pueden moverse mediante medios (11) 
hidráulicos. 

2. Acumulador (1) de chapa metálica según la reivindicación 1, caracterizado porque el funcionamiento de los 
medios (11) hidráulicos se controla mediante una unidad lógica que controla también los medios (3) de 
ajuste y la mesa (6) giratoria móvil. 

3. Acumulador (1) de chapa metálica según la reivindicación 1, caracterizado porque también comprende un 
rodillo (12) de tracción inactivo solidario a la mesa (6) giratoria móvil y un rodillo (13) de transmisión inactivo 
solidario a la mesa (7) giratoria fija. 

4. Acumulador (1) de chapa metálica según la reivindicación 1, caracterizado porque cada uno de los medios 
(11) hidráulicos está adaptado para actuar sobre el pasador de uno de los brazos (9) oscilantes, que está 
acoplado mecánicamente con los pasadores de los brazos (9) oscilantes adyacentes por medio de las 
varillas (10) de acoplamiento. 

5. Método para acumular una chapa (20) metálica a través de un acumulador (1) de chapa metálica según una 
de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por el devanado por tracción de los bucles de chapa metálica 
sobre los rodillos (8) de la mesa (6) giratoria móvil y de la mesa (7) giratoria fija y porque, durante el 
funcionamiento, la chapa (20) metálica pasa al menos a través del grupo (2) de entrada y los medios (3, 4) 
de ajuste de entrada antes de alcanzar el rodillo (12) de tracción de la mesa (6) giratoria móvil que, girando 
junto con la mesa (6) giratoria, enrolla la chapa (20) metálica de entrada sobre los bucles de chapa metálica 
presentes en la mesa (6) giratoria móvil y, al mismo tiempo, enrolla sobre los bucles de chapa metálica 
presentes en la mesa (7) giratoria fija la chapa (20) metálica que procede de los bucles de chapa metálica 
en contacto con los rodillos (8) de la mesa (6) giratoria móvil, procediendo la chapa (20) metálica de la 
mesa (7) giratoria fija y desde la trayectoria (15) helicoidal que pasa por debajo de los medios (18) de ajuste 
de salida antes de alcanzar la línea de producción. 

6. Método según la reivindicación 5, caracterizado porque, para enrollar la chapa (20) metálica sobre las 
mesas (6, 7) giratorias móvil y fija, la mesa (6) giratoria móvil empieza a girar en un primer sentido a una 
primera velocidad y el rodillo (12) de tracción, solidario a la mesa (6) giratoria móvil, impulsa la chapa (20) 
metálica contra el rodillo (13) de transmisión de la mesa (7) giratoria fija y luego sobre los rodillos (8) 
portados por la mesa (6) giratoria móvil y por la mesa (7) giratoria fija hasta que se forma un número 
preestablecido de bucles sobre las dos mesas (6, 7) giratorias. 

7. Método según la reivindicación 6, caracterizado porque, cuando se ha formado el número preestablecido de 
bucles sobre las dos mesas (6, 7) giratorias, la mesa (6) giratoria móvil y los medios (3) de ajuste de 
entrada disminuyen su velocidad de rotación de modo que, cuando la mesa (6) giratoria móvil está en una 
parada, la cantidad de chapa (20) metálica que entra en el acumulador (1) es igual a la que sale a la línea 
de producción. 

8. Método según la reivindicación 5, caracterizado porque, cuando es necesario cambiar la unidad de 
alimentación de la chapa (20) metálica, los medios (3) de ajuste de entrada bloquean la chapa (20) metálica 
de entrada y la mesa (6) giratoria móvil empieza a girar en un sentido opuesto al anterior para desenrollar 
los bucles formados sobre las mesas (6, 7) giratorias y para alimentar la línea de producción con la chapa 
(20) metálica almacenada en el acumulador (1) y porque, cuando no hay más chapa (20) metálica 
almacenada en el acumulador (1), la mesa (6) giratoria móvil vuelve a la posición inicial y el acumulador (1), 
si se ha restaurado la alimentación de la chapa (20) metálica en la entrada del mismo, cambia al modo “en 
espera” y, luego, una vez más enrolla la chapa (20) metálica sobre las dos mesas (6, 7) giratorias. 
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