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DESCRIPCION

Procedimiento para el ajuste de la posicidon de un cilindro en un soporte de laminador de un laminador y sistema
formado por un laminador y un puesto de calibrado para la realizacién del procedimiento.

La invencion se refiere a un procedimiento para el ajuste de la posicion de al menos un cilindro en un soporte de
laminador de un laminador, alojando el soporte de laminador al menos una caja de laminacién con un numero de
cilindros, estando dispuesto cada cilindro en un mecanismo de regulacién de cilindros y estando previstos medios
que solicitan los mecanismos de regulacién de cilindros para la regulacidon de los cilindros respecto a la caja de
laminacién. Ademas, la invencion se refiere a un sistema formado por un laminador y un puesto de calibrado segun
el preambulo de la reivindicacion 7.

Para la laminacion de tubos y barras se usan cajas de laminacion en las que estan previstas varias disposiciones de
cilindros, que alojan respectivamente un cilindro. Aqui, varios cilindros estan dispuestos alrededor del eje del cilindro
y envuelven sustancialmente toda la circunferencia del material a laminar. Los cilindros forman juntos el calibre de
los cilindros. Los laminadores con cajas de laminacién de este tipo se conocen, por ejemplo, por los documentos DE
103 16 650 B3, DE 10 2005 042 835 B3, DE 103 07 199 B3 y DE 200 05 700 U1.

Una realizacién preferible de los laminadores conocidos prevé que el ajuste de los cilindros y de sus cajas de
laminacién se realice en el exterior de la maquina (soporte de laminador) y que tras el montaje de los cilindros junto
con las cajas de laminacion ya solo tiene lugar una regulacion de cilindros en la maquina. Durante este proceso,
cada cilindro puede ajustarse por separado en su caja de laminacion.

En sistemas de dos cilindros es conocido juntar los cilindros para el ajuste de los cilindros, pretensarlos y calibrar de
este modo el sistema. Partiendo de la posicidn asi encontrada, los cilindros se desplazan a continuacién para ajustar
las aberturas entre cilindros deseadas definidas.

En sistemas de tres cilindros es conocido que las cajas de laminacion se ajustan en el exterior de la maquina a una
medida nominal. La maquina se calibra mediante un dispositivo de calibrado. Aqui es ventajoso usar el mismo
dispositivo de calibrado para el calibrado de la maquina y para el calibrado del dispositivo de ajuste de la caja de
laminacion.

Respecto al procedimiento indicado en ultimo lugar se han mostrado los siguientes inconvenientes: Las condiciones
del entorno entre el dispositivo de ajuste de la caja de laminacion y la maquina no son idénticas, puesto que, por un
lado, todas las cadenas de medicidon presentan tolerancias y que, por otro lado, las condiciones pueden variar
continuamente. El desgaste o suciedad pueden falsear, por ejemplo, el ajuste de los cilindros al calibre (ideal)
necesario. Cuando la caja de laminacion estéd dispuesta debido a suciedad, p.ej. algo mas elevada en la maquina
que en el dispositivo de ajuste, el posicionamiento de los cilindros se desvia lo que corresponde a este valor.

La consecuencia son pérdidas de calidad en el producto acabado de laminar.

Por lo tanto, la invencion tiene el objetivo de crear un procedimiento del tipo indicado al principio con el que sea
posible llegar de forma sencilla y rapida a un ajuste exacto de los cilindros al calibre (ideal) deseado, de modo que
sea Optima la calidad del producto laminado, ademas de proponer un sistema correspondiente formado por un
laminador y un puesto de calibrado, con el que pueda realizarse el procedimiento. De este modo debe garantizarse
la reproducibilidad del ajuste de los cilindros y del mecanismo de regulacién de cilindros, también teniéndose en
cuenta magnitudes perturbadoras (desgaste, suciedad).

Este objetivo se consigue segun la invencion porque el procedimiento presenta las siguientes etapas:
a) disposiciéon de al menos una caja de laminacién con sus cilindros en un puesto de calibrado;

b) solicitacion del mecanismo de regulacion de cilindros con una fuerza en una direcciéon de regulacion, de
modo que el cilindro aprieta con un punto de contacto definido contra una superficie de contacto de la caja de
laminacion del puesto de calibrado y medicion del calibre real del cilindro en esta posicion;

c) determinacién del valor de desviacidon en la direccidon de regulacion entre la posicién segun la etapa y la
posicién del cilindro para conseguir un calibre ideal;

d) instalacion de la caja de laminacién junto con el cilindro del puesto de calibrado en el soporte de laminador
del laminador y solicitacion del mecanismo de regulacion de cilindros con una fuerza en la direccién de
regulacién, de modo que el cilindro aprieta con un punto de contacto definido contra una superficie de contacto
de la caja de laminacion instalada en el soporte de laminador del laminador;
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e) ajuste del mecanismo de regulacion de cilindros en contra de la direccion de regulacién lo que corresponde
al valor de desviacién y comienzo del servicio de laminacién en el laminador con el ajuste asi obtenido del
mecanismo de regulacién de cilindros y del cilindro para la caja de laminacion lista para el servicio.

Los cilindros se usan aqui preferiblemente para la fabricacién de un tubo o de una barra. De forma especialmente
preferible, cooperan aqui tres cilindros para envolver la circunferencia esencial del material a laminar. Es ventajoso
que los cilindros no tengan ningun acoplamiento mecanico.

La medicion del calibre segun la etapa b) arriba indicada se realiza preferiblemente de forma 6ptica.

El valor de la fuerza se elige de forma ventajosa idéntica en la etapa b) arriba indicada y en la etapa d) arriba
indicada.

El sistema propuesto, formado por un laminador y un puesto de calibrado, presentando el laminador al menos un
soporte de laminador para el alojamiento de cilindros dispuestos en una caja de laminacién, presentando la caja de
laminacién medios para la regulacion de los cilindros respecto al soporte de laminador y estando realizado el puesto
de calibrado para el alojamiento de al menos una caja de laminacién con sus mecanismos de regulacion de cilindros
y cilindros para la realizacién del procedimiento segun la invencion esta caracterizado por que el mecanismo de
regulacion de cilindros presenta al menos un punto de contacto definido activo en la direccién de regulacién, que
coopera con una superficie de contacto en el soporte de laminador y con una superficie de contacto en el puesto de
calibrado. El mecanismo de regulaciéon de cilindros puede apretarse, por lo tanto, tanto en el puesto de calibrado
como después de la instalacion de la caja de laminacién en el soporte de laminador del laminador contra el punto de
contacto definido. El puesto de calibrado puede ser un soporte de laminador de un tipo de construccion habitual o un
bastidor portante equipado con los elementos funcionales correspondientes, adecuado para el alojamiento de una
caja de laminacion o algo similar.

El puesto de calibrado tiene preferiblemente medios para la solicitacion del mecanismo de regulacién de cilindros,
para apretar el punto de contacto del cilindro en la direcciéon de regulacion con una fuerza contra la superficie de
contacto en la caja de laminacion del puesto de calibrado.

El puesto de calibrado puede presentar, ademas, medios, preferiblemente medios 6pticos, para la mediciéon del
calibre real del cilindro en la caja de laminacion del puesto de calibrado.

Preferiblemente estan previstos tres cilindros que envuelven la circunferencia esencial del material a laminar.

El procedimiento de ajuste segun la invencion puede aplicarse especialmente en laminadores, en los que el ajuste
de los cilindros se realiza conforme a lo previsto en el exterior de la maquina o del laminador y la regulacion de los
cilindros en el interior de la maquina. Aqui es preferible que cada cilindro pueda ajustarse individualmente.
Preferiblemente no existe ningun acoplamiento mecanico entre los distintos cilindros.

El procedimiento propuesto garantiza de forma ventajosa una regulacién reproducible de los distintos cilindros en el
soporte de laminador. Segun una idea esencial de la invencion, se produce una fijacidon mecanica de la posiciéon de
calibrado en la caja de laminacion, de modo que sea posible realizar de forma reproducible un desplazamiento a
esta posicion, independientemente del posicionamiento de la caja de laminacién tanto el dispositivo de ajuste
(puesto de calibrado) como en la maquina (soporte de laminador) en el laminador.

Por consiguiente, resulta la ventaja que estd garantizado siempre el ajuste exacto del calibre en la maquina,
independientemente de influencias exteriores.

En el dibujo esta representado un ejemplo de realizacion de la invencién. Muestran:

La Figura 1 una vista esquematica de un soporte de laminador con la caja de laminacion dispuesta en el mismo,
visto en la direccidn de laminacién, laminandose en el mismo un tubo con tres cilindros;

la Figura 2 de un puesto de calibrado por lo demas no representado, un detalle de una caja de laminacion con el
mecanismo de regulacion de cilindros en la posicion de partida;

la Figura 3 la zona izquierda superior de la representacién segun la Figura 2 en una vista a escala ampliada,
habiéndose apretado el mecanismo de regulacion de cilindros contra el punto de contacto en la caja de
laminacion;

la Figura 4 tres cilindros que cooperan unos con otros, vistos en la direccion de laminacion, en la posicién de
calibrado; y
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la Figura 5 los tres cilindros que cooperan unos con otros segun la Figura 4, vistos en la direccion de laminacion,
en una posicién ajustada para la laminacion.

En la Figura 1 esta representado de forma esquematico un soporte de laminador 1 de un laminador, presentando
este soporte una caja de laminaciéon 5 con tres mecanismos de regulacion de cilindros 6, 7 y 8, en los que esta
alojado respectivamente un cilindro 2, 3, 4. El laminador es un laminador continuo, un laminador calibrado o un
laminador reductor de desbaste. Los tres cilindros 2, 3, 4 envuelven durante la laminacién la circunferencia esencial
de un tubo a laminar 15. Los tres cilindros 2, 3, 4 forman juntos el calibre 13, que confiere al material a laminar la
forma del tubo 15 durante la laminacion.

Para que se imponga mediante la laminacion la geometria correcta al tubo 15, los tres cilindros deben posicionarse
exactamente en una direccion de regulacién z. La posicion ideal de los cilindros 2, 3, 4 en la direccion de regulacion
se designa con zy. La regulacién de los cilindros 2, 3, 4 en sus mecanismos de regulacién de cilindros 6, 7, 8 se
realiza mediante medios 9, de los que sélo uno esta representado de forma esquematica.

Para la localizacién reproducible y exacta de la posicidn exacta de los cilindros zy se procede de la siguiente manera:
En la Figura 2 esta representado un detalle de una caja de laminacién 10 en un puesto de calibrado, en el que
puede instalarse la caja de laminacién 10 junto con el cilindro 2, 3, 4 instalado. Como puede verse en la Figura 2, el
mecanismo de regulacion de cilindros 6 (al igual que los mecanismos de regulacion de cilindros 7 y 8) presentan dos
puntos de contacto 11, que pueden cooperar con superficies de contacto 12 correspondientes en la caja de
laminacién 10. Ademas, estan previstos medios no representados, con los que puede ejercerse una fuerza F sobre
el mecanismo de regulacion de cilindros en la direccidn indicada, para apretar los puntos de contacto 11 contra las
superficies de contacto 12.

Esto se muestra en la Figura 3. La posicion (de calibrado) asi alcanzada se designa con A. En esta posicion A se
determina el calibre 13 del cilindro o la posicion del cilindro z« durante el calibrado, para lo cual son especialmente
adecuados unos sistemas de medicién O6pticos. Ahora puede determinarse facilmente, so6lo con los datos
geométricos medidos, qué valor Az el cilindro debe retirarse en contra de la direcciéon de regulacién de la posicién en
la que el punto de contacto 11 entra en contacto con la superficie de contacto 12, para alcanzar la posiciéon de
cilindro ideal zy. Esto se muestra en las Figuras 4 y 5. En la Figura 4 puede verse la posicion de calibre A, en la que
los puntos de contacto 11 asientan contra las superficies de contacto 12 correspondientes de la caja de laminacion
10, mientras que en la Figura 5 puede verse que el cilindro 2 se ha retirado lo que corresponde al valor de
desviacion Az de la direccion de regulacion para alcanzar la posicion ideal zo.

Para transferir esta posicion ideal a la maquina, es decir, al soporte de laminador 1 del laminador mostrado en la
Figura 1, la caja de laminacion 10 completa del puesto de calibrado se instala como caja de laminacion 5 en el
soporte de laminador 1. Con los medios 9 para la regulacion del cilindro se aplica ahora nuevamente la fuerza F,
concretamente de tal modo que los puntos de contacto 11 de los mecanismos de regulacion de cilindros 6, 7, 8
asientan contra superficies de contacto 14 correspondientes (véase la Figura 1) en la caja de laminacion 5. Estas
superficies de contacto 14 estan realizadas de forma andloga a las superficies de contacto 12 de la caja de
laminacién en el puesto de calibrado. Partiendo de esta posicion se retiran ahora los mecanismos de regulacion de
cilindros 6, 7, 8 junto con los cilindros 2, 3, 4 lo que corresponde al valor de desviacion Az determinado, para
alcanzar la posicion ideal de los cilindros 2, 3, 4. En la Figura 1, en la que esta representada la posiciéon asi
alcanzada, puede verse que los puntos de contacto 11 se han vuelto a levantar correspondientemente de las
superficies de contacto 14.

Los medios 9 para la regulacién de los cilindros en la maquina pueden estar realizados como elementos de ajuste
hidraulicos o electromecanicos.

El ajuste de los cilindros se realiza en el exterior de la maquina (del laminador) en el puesto de calibrado. La posicion
de los cilindros se detecta preferiblemente de forma éptica. Se produce un desplazamiento a una posicion de
referencia 11 con una fuerza definida contra el tope mecanico 12 en el puesto de calibrado. En esta posiciéon se mide
el calibre y se detecta la desviacion del calibre ideal.

En la maquina se produce un desplazamiento a la posicion de referencia con la misma fuerza mediante el
mecanismo de regulacion de los cilindros y el sistema de medicién de desplazamiento se calibra en esta posicion. El
sistema de medicion recibe el valor de correccion (valor de desviacion Az) anteriormente determinado en el puesto
de calibrado para la posicion éptima del calibre y ajusta de este modo el calibre ideal.

Gracias a ello, el ajuste del calibre es siempre reproducible, independientemente de la posicion de la caja de
laminacién en la maquina y de los errores en el sistema de medicion de desplazamiento.
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Lista de signos de referencia
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Soporte de laminador

Cilindro

Cilindro

Cilindro

Caja de laminacién

Mecanismo de regulacion de cilindros
Mecanismo de regulacion de cilindros
Mecanismo de regulacion de cilindros
Medios para la regulacion del cilindro
Caja de laminacién (en el puesto de calibrado; tras la instalacién en el laminador, caja de laminacion 5)
Punto de contacto

Superficie de contacto

Calibre

Superficie de contacto

Material a laminar (tubo)

Posicion de calibrado

Fuerza

Direccion de regulacion

Posicion ideal del cilindro

Posicion del cilindro durante el calibrado
Valor de desviacion en la direccion de regulacién
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el ajuste de la posicidn (zo) de al menos un cilindro (2, 3, 4) en un soporte de laminador (1) de
un laminador, alojando el soporte de laminador (1) al menos una caja de laminacién (5) con un nimero de cilindros
(2, 3, 4), estando dispuesto cada cilindro (2, 3, 4) en un mecanismo de regulacion de cilindros (6, 7, 8) y estando
previstos medios (9) que solicitan los mecanismos de regulacion de cilindros (6, 7, 8) para la regulaciéon de los
cilindros (2, 3, 4) respecto a la caja de laminacion (5),

caracterizado por que

el procedimiento presenta las siguientes etapas:

a) disposicion de al menos una caja de laminaciéon (10) con sus cilindros (2, 3, 4) en un puesto de calibrado;

b) solicitacion del mecanismo de regulacién de cilindros (6, 7, 8) con una fuerza (F) en una direccién de
regulaciéon (z), de modo que el cilindro (2, 3, 4) aprieta con un punto de contacto (11) definido contra una
superficie de contacto (12) de la caja de laminacion (10) del puesto de calibrado y medicién del calibre real (13)
del cilindro (2, 3, 4) en esta posicién (A);

c) determinacion del valor de desviacion (Az) en la direccion de regulacion (z) entre la posicion (A) segun la
etapa b) y la posicién del cilindro para conseguir un calibre ideal (zo);

d) instalacion de la caja de laminacién junto con el cilindro (2, 3, 4) del puesto de calibrado en el soporte de
laminador (1) del laminador y solicitacién del mecanismo de regulacién de cilindros (6, 7, 8) con una fuerza (F)
en la direccion de regulacion (z), de modo que el cilindro (2, 3, 4) aprieta con un punto de contacto (11) definido
contra una superficie de contacto (14) de la caja de laminacion (5) instalada en el soporte de laminador (1) del
laminador;

e) ajuste del mecanismo de regulacién de cilindros (6, 7, 8) en contra de la direccién de regulacién (z) lo que
corresponde al valor de desviacion (Az) y comienzo del servicio de laminacién en el laminador con el ajuste (zo)
asi obtenido del mecanismo de regulacién de cilindros (6, 7, 8) y del cilindro (2, 3, 4) para la caja de laminacién
(5) lista para el servicio.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1,
caracterizado por que
los cilindros (2, 3, 4) se usan para la fabricacion de un tubo o de una barra.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 6 2,
caracterizado por que
cooperan tres cilindros (2, 3, 4).

4. Procedimiento segun la reivindicacion 3,
caracterizado por que
los cilindros (2, 3, 4) no tienen ningun acoplamiento mecanico.

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 4,
caracterizado por que
la medicion del calibre (13) segun la etapa b) de la reivindicacion 1 se realiza de forma 6ptica.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 5,

caracterizado por que

es idéntico el valor de la fuerza (F) de acuerdo con la etapa b) y de acuerdo con la etapa d) segun la reivindicacion
1.

7. Sistema, formado por un laminador y un puesto de calibrado, presentando el laminador al menos un soporte de
laminador (1) para el alojamiento de cilindros (2, 3, 4) dispuestos en una caja de laminacién (5), presentando la caja
de laminacién (5) medios (9) para la regulacion de los cilindros (2, 3, 4) respecto al soporte de laminador (1) y
estando realizado el puesto de calibrado para el alojamiento de al menos una caja de laminacién (10) con sus
cilindros (2, 3, 4) y mecanismos de regulacién de cilindros (6, 7, 8) para la realizacion del procedimiento segun una
de las reivindicaciones 1 a 6,

caracterizado por que

el mecanismo de regulacion de cilindros (6, 7, 8) presenta al menos un punto de contacto definido (11) activo en la
direccion de regulacion (z), que coopera con una superficie de contacto (14) en el soporte de laminador (1) y con
una superficie de contacto (12) en el puesto de calibrado.

8. Sistema segun la reivindicacion 7,

caracterizado por que

el puesto de calibrado presenta medios para la solicitacion de los mecanismos de regulacion de cilindros (6, 7, 8),
para apretar el punto de contacto (11) del mecanismo de regulacion de cilindros (6, 7, 8) en la direccion de
regulacién (z) con una fuerza (F) contra la superficie de contacto (12) en la caja de laminacién (10) del puesto de
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calibrado.

9. Sistema segun la reivindicacion 7 u 8,

caracterizado por que

el puesto de calibrado presenta, ademas, medios, preferiblemente medios 6pticos, para la medicién del calibre real
(13) del cilindro (2, 3, 4) en la caja de laminacion (10) del puesto de calibrado.
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