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DESCRIPCION
Dispositivo y procedimiento de laminacion de palanquilla para tubos

El invento trata por un lado, de un dispositivo de laminacion de palanquilla para tubos que presenta un tren de
laminacién oblicuo planetario con una bancada de avance, con un alimentador de palanquilla para tubos, con una
unidad de avance de palanquilla para tubos que empuja las palanquillas para tubos desde la bancada de avance,
pasando por el tren de laminacién oblicuo planetario, presentando al menos un aparato de avance con una barra de
mandril y con un soporte de la barra de mandril, presentando el alimentador de palanquilla para tubos un transportador
axial de palanquilla para tubos que transporta axialmente una palanquilla para tubos a una posicion de facilitacién que
esta prevista axialmente detras del soporte de la barra de mandril y estando el aparato de avance dispuesto entre el
tren de laminacion oblicuo planetario y el soporte de la barra de mandril.

El invento trata por otro lado, de un procedimiento de laminacién de palanquilla para tubos en un tren de laminacion
oblicuo planetario, en el que las palanquillas para tubos se suministran de forma continua al tren de laminacion oblicuo
planetario, empujando alternadamente dos unidades de avance, las palanquillas para tubos hacia el tren de laminacién
oblicuo planetario.

Ademas, el invento trata de un procedimiento de laminacion de palanquilla para tubos en tren de laminacién oblicuo
planetario, en el que las palanquillas para tubos se suministran independientemente al tren de laminacion oblicuo
planetario.

Partiendo del estado de la técnica actual se conoce una diversidad de dispositivos y procedimientos genéricos para
producir tubos, por ejemplo, por el documento DE 31 36 381 Al, en el que una barra de mandril es sujetada por un
dispositivo de sujecion dispuesto detras del tren de laminacion oblicuo planetario, o por el documento DE 44 28 530
C5, que revela un suministro radial separado de palanquilla para tubos sobre una bancada de avance, asi como una
introduccion de la barra de mandril dentro de la palanquilla para tubos después del transporte de la palanquilla a la
bancada de avance, o también por el documento DE 101 26 411 B4. Otros procedimientos y dispositivos de
laminacién se conocen, por ejemplo, a través de los documentos DE 26 57 839 Al, DE 39 05 559 Al y DE 10 2007
014 079 Al

Por ejemplo, en la patente DE 101 26 411 B4 se describe un procedimiento de laminacién de palanquilla para tubos
en un tren de laminacion oblicuo planetario y un aparato para suministrar palanquilla para tubos a un tren de
laminacién oblicuo planetario con el que se puede incrementar el rendimiento de un tren de laminacion oblicuo
planetario.

En la patente DE 101 26 411 B4 se propone en este sentido, que la alimentacién de las palanquillas para tubos a la
acanaladura de laminacion se produzca de forma continua impacto tras impacto, siendo avanzada respectivamente
la palanquilla para tubos subsiguiente a la palanquilla para tubos que se encuentra en la acanaladura de laminacion,
con una rotacion correspondiente de una rotacion del extremo de la palanquilla para tubos condicionada por la
torsion debajo de la laminadora. Para llevar a cabo este procedimiento, estd previsto un aparato para suministrar
palanquilla para tubos al tren de laminacién oblicuo planetario. En el tren de laminacidon oblicuo planetario esta
dispuesta, laminable, la respectiva palanquilla para tubos inmovilizada en la acanaladura de laminacion mediante
una herramienta interna. El dispositivo comprende un primer y un segundo dispositivo de sujecion para la barra de
mandril dispuesto el segundo axialmente separado del primero, siendo dichos dispositivos ajustables radialmente e
independientemente entre si respecto a la barra de mandril, asi como un primer y un segundo aparato de avance
para la palanquilla para tubos, que se pueden ajustar radialmente a las palanquillas para tubos de forma
independiente, y desplazar con estas en direccion de avance o en contra de estas. Ademas, esta previsto un aparato
para desplazar una nueva palanquilla para tubos al extremo posterior de la barra de mandril sujetada en posicion de
laminacién durante la laminacion de una palanquilla para tubos precedente, estando el movimiento de los
dispositivos de sujecion y de los aparatos de avance adaptado el uno al otro, de tal manera que el extremo posterior
de la palanquilla para tubos precedente y el extremo delantero de la palanquilla para tubos subsiguiente son
desplazables impacto tras impacto a la acanaladura de laminacion, presentando el aparato de avance mandriles de
sujecion dispuestos que giran libremente en torno al eje longitudinal de la palanquilla para tubos.

Una desventaja en trenes de laminacion oblicuos planetarios que trabajan de manera continua es la carrera limitada
disponible de los aparatos de avance de palanquilla para tubos, que mayormente suelen estar configurados como
carros de avance de palanquilla para tubos hacia delante y hacia atrds. Debido a la limitada carrera de los carros de
avance, se produce un cambio frecuente de carro de avance que se encuentra unido a la respectiva palanquilla para
tubos. Este cambio frecuente de los carros de avance que se encuentran alternadamente unidos a la palanquilla
para tubos, conduce a menudo a un movimiento de avance no uniforme critico, lo que puede afectar negativamente
a la calidad de acabado del tubo laminado. En este caso se debe mencionar especialmente un proceso de
laminacién en la laminacién de cobre, que en este sentido es muy sensible y particularmente susceptible a fallos.
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En este sentido, es necesario un esfuerzo de regulacion relativamente alto con respecto a los carros de avance
individuales para traslapar suavemente de uno a otro carro de avance y sin ningln impacto negativo sobre el
proceso de laminacion.

Sin embargo, esto también se traduce ademas, en un incremento de los costes de mantenimiento para un aparato
de avance de palanquilla para tubos de este tipo, ya que por ejemplo, cambios o ajustes en relacién con un
comportamiento de friccién entre "carro de avance/palanquilla para tubos" hacen necesaria una calibracion frecuente
del carro de avance.

Es por tanto un objeto del presente invento, continuar con la optimizacion de los dispositivos genéricos y
procedimientos de laminacion de palanquilla para tubos con respecto a un tren de laminacién oblicuo planetario, de
tal manera que se puedan eliminar particularmente las desventajas antes mencionadas.

El objeto del invento se consigue mediante un dispositivo que tiene las caracteristicas de la reivindicacion 1.

Por medio de un dispositivo de laminacién de este tipo, cada palanquilla para tubos puede ser transportada de forma
individual y suavemente hacia el tren de laminacién oblicuo planetario durante un procedimiento de laminacion, en el
cual las palanquillas para tubos son transportadas de forma continua impacto tras impacto, en particular hacia la
bancada de avance. Esto se logra porque cada una de las palanquillas para tubos puede ser empujada por medio
del émbolo hacia el tren de laminacion oblicuo planetario, aunque el dispositivo de laminacion se carga
continuamente con palanquilla para tubos.

Por medio del émbolo, es posible por un lado, especialmente una conduccion de procedimiento discontinuo en el
tren de laminacion oblicuo planetario. Ademas, es posible un agarre muy corto de un aparato de avance trasero
durante la conduccion de procedimiento continuo, como se explicara mas adelante.

El término "émbolo" describe, en el sentido del invento, cualquier dispositivo por medio del cual se pueden empujar
individualmente palanquilla para tubos a laminar hacia una acanaladura de laminacion de un tren de laminacion
oblicuo planetario, agarrando y empujando el émbolo una palanquilla para tubos aguas arriba de la cabeza.

Una variante de fabricacion particularmente importante prevé que el émbolo se desplace radialmente, siendo de este
modo posible favorablemente una carrera de retorno del aparato de avance dispuesto directamente aguas arriba del
tren de laminacion oblicuo planetario, incluso si una palanquilla para tubos ya esta en la posicién de facilitacion.

Si el émbolo esta desplazado radialmente, la siguiente palanquilla para tubos puede ser transportada axialmente a la
bancada de avance y en este caso enfilado o empujado inmediatamente desde atras hacia la barra de mandril, por
medio de lo cual puede favorablente reducirse al menos a la mitad un tiempo de inactividad con una conduccion
adecuada del procedimiento y eventualmente respecto al estado de la técnica actual.

Ademas, mientras la barra de mandril se mantiene siempre en una atmosfera de gas inerte del dispositivo de
laminacién, con lo que la barra de mandril sufre también un menor sometimiento térmico. De este modo se puede
incrementar considerablemente la vida util de la barra de mandril.

En este contexto es favorable que un émbolo de un empujador de palanquilla para tubos del presente dispositivo
tenga un cuerpo tubular y que el cuerpo tubular tenga una abertura radial para introducir la barra de mandril, que en
particular, en caso de carrera y/o carrera de retorno, abrace la barra de mandril, de modo que el émbolo pueda llevar
a cabo su funcién de empuje, incluso si la barra de mandril sobresale en el extremo posterior o bien en la cabeza
posterior de la palanquilla para tubos. Un cuerpo tubular se integra favorablemente en un tramo axial o en un tramo
de avance axial, a lo largo del cual actualmente se pueden transportar o empujar las palanquillas para tubos.

Debido a la presencia de la abertura radial para la introduccién de la barra de mandril, el émbolo puede estar abierto
de forma permanente, por lo que puede ser retirado radialmente con facilidad desde la barra de mandril o ser
montado radialmente sobre la barra de mandril.

Se entiende que el presente émbolo pueda estar disefiado de muchas maneras. El émbolo puede fabricarse
estructuralmente de un modo muy simple, si esta disefiado en forma de U. De este modo, la abertura radial para la
introduccion de la barra de mandril puede estar disefiada estructuralmente de una manera particularmente simple,
extendiéndose axialmente por el émbolo.

Un desplazamiento radial del émbolo puede ser practicado favorablemente, por ejemplo, si el presente dispositivo
comprende un soporte radial. Si es necesario, también se puede realizar un desplazamiento radial de manera
diferente.
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Para poder alinear el émbolo siempre de forma selectiva respecto a la barra de mandril del dispositivo, es ventajoso
que el empujador comprenda un accionamiento de giro.

Puesto que dispositivos y procedimientos convencionales de laminacion pueden ser optimizados favorablemente por
medio de un émbolo de este tipo desplazable radialmente, las caracteristicas del invento en torno a este
desplazamiento radial, son ingeniosas, incluso sin las otras caracteristicas del presente invento.

Un dispositivo de laminacién de palanquilla para tubos también puede comprender un tren de laminacion oblicuo
planetario, una bancada de avance, un alimentador de palanquilla para tubos, una unidad de avance de palanquilla
para tubos que empuja las palanquillas para tubos desde la bancada de avance, pasando por el tren de laminacion
oblicuo planetario, que presenta al menos un aparato de avance, una barra de mandril y un soporte de la barra de
mandril, presentando el alimentador de palanquilla para tubos un transportador axial de palanquilla para tubos que
transporta axialmente una palanquilla para tubos a una posicion de facilitacion que esta prevista axialmente detras del
soporte de la barra de mandril y estando el aparato de avance dispuesto entre el tren de laminacion oblicuo planetario y
el soporte de la barra de mandril, y estando el dispositivo caracterizado porque el soporte de la barra de mandril
presenta al menos dos dispositivos de sujecion, de los cuales un primero esté dispuesto delante y un segundo detras
del aparato de avance.

La carrera del aparato de avance puede en este caso estar dimensionada favorablemente, de tal manera que un
transporte de una palanquilla para tubos subsiguiente puede ser completado antes de que el aparato de avance
alcance su posicion final. De este modo, se produce favorablemente solo una acometida por cada palanquilla para
tubos.

Ademas, en este caso es posible una carrera muy larga del aparato de avance, sin tener que ampliar el espacio
constructivo de la bancada de avance.

Otra variante de fabricacion favorable prevé que el avance de palanquilla para tubos presenta al menos otro aparato
de avance, que se encuentra detras del segundo dispositivo de sujecion.

Esto permite una conduccion del proceso de forma continua y sin problemas.

En concreto, en este contexto, desde un punto de vista técnico de procedimiento, las palanquillas para tubos pueden
ser suministradas de manera continua impacto tras impacto, al tren de laminacion oblicuo planetario, incluso en el
caso de un procedimiento de laminacién de palanquilla para tubos en un tren de laminacion oblicuo planetario,
empujando alternadamente dos aparatos de avance, las palanquilla para tubos hacia el tren de laminacién oblicuo
planetario y estando el procedimiento caracterizado porque los dos aparatos de avance funcionan con diferentes
longitudes de carrera.

Favorablemente, debido a una asimetria de las longitudes de carrera de ambos aparatos de avance se puede
reducir un tiempo disponible para la recarga, por lo que los tiempos de ciclo correspondientes se acortan
favorablemente.

Ademas, un dispositivo de laminacion de palanquilla para tubos puede comprender un tren de laminacién oblicuo
planetario, una bancada de avance, un alimentador de palanquilla para tubos, una unidad de avance de palanquilla
para tubos que empuja las palanquillas para tubos desde la bancada de avance, pasando por el tren de laminacion
oblicuo planetario, que presenta al menos un aparato de avance, una barra de mandril y un soporte de la barra de
mandril, presentando el alimentador de palanquilla para tubos un transportador axial de palanquilla para tubos que
transporta axialmente una palanquilla para tubos a una posicion de preparacion que esta prevista axialmente detras del
soporte de la barra de mandril y estando el aparato de avance dispuesto entre el tren de laminacion oblicuo planetario y
el soporte de la barra de mandril y caracterizandose el dispositivo porque el aparato de avance presenta un trayecto de
avance que es mas largo que la mitad de la longitud de la palanquilla para tubos.

A través de un trayecto de avance de este tipo se puede reducir o minimizar favorablemente el niumero de
acometidas del aparato de avance frente a las palanquillas para tubos.

Segln otro aspecto se consigue también el objeto del invento mediante otro procedimiento que tiene las
caracteristicas de la reivindicacién 10.

Un empuje de este tipo de la respectiva palanquilla para tubos se realiza preferentemente con un émbolo, tal como
se describe, por ejemplo, en el contexto del invento en otros apartados.
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Empujando con un émbolo de este tipo, un aparato de avance trasero, si estuviese disponible, puede agarrar mas
atras por un respectivo extremo de la palanquilla para tubos, reduciendo asi también favorablemente el nimero de
acometidas.

Ademas, un procedimiento de laminacion de palanquilla para tubos en un tren de laminacién oblicuo planetario, en el
que las palanquillas para tubos se pueden alimentar independientemente al tren de laminacién oblicuo planetario, se
puede distinguir por el hecho de que la respectiva palanquilla para tubos es empujada por una barra de mandril
antes del proceso de laminacion. La ventaja de esta solucién se aprecia especialmente en el hecho de que el
mandril puede permanecer siempre en su posicién en la bancada de avance y por lo tanto también en la atmésfera
de gas inerte del dispositivo de laminacion. Esto permite reducir considerablemente la carga a la que esta sometida
la barra de mandril. Ademas, en caso de una conduccién adecuada del procedimiento, las palanquillas para tubos
pueden pasar mas rapido por la bancada de avance, siendo deslizadas hacia el tren de laminacion oblicuo
planetario.

Asimismo, un procedimiento de laminacion de palanquilla para tubos en un tren de laminacion oblicuo planetario, en
el que las palanquillas para tubos se pueden alimentar independientemente al tren de laminacion oblicuo planetario,
se puede distinguir por el hecho de que la respectiva palanquilla para tubos es suministrada axialmente sobre una
bancada de avance. Un suministro axial de las palanquillas para tubos es, desde el punto de vista técnico
operacional y de tiempo, mucho mas econdmico de manejar que un suministro radial, que se practica en el conocido
proceso de laminacién discontinuo.

Ademas, es favorable si un aparato de avance pasa por una carrera de retorno en las palanquillas para tubos,
mientras que la palanquilla para tubos es transportada axialmente a la bancada de avance.

Favorablemente en este caso, el aparato de avance también puede ser retrotransportado simultdneamente, lo que
en términos de este proceso de laminacion permite un ahorro de tiempo adicional.

Ademas, un procedimiento de laminacion de palanquilla para tubos en un tren de laminacién oblicuo planetario, al
que las palanquillas para tubos se pueden alimentar por separado la uno de la otra, se puede distinguir por el hecho
de que una barra de mandril dispuesta en la palanquilla para tubos es sujetada por un soporte de la barra de mandril
dispuesta delante del tren de laminacion oblicuo planetario durante el proceso de laminacién. Esto permite obtener
un resultado de laminacion mucho mejor.

Se entiende que las caracteristicas de las soluciones precedentes o bien, descritas en las reivindicaciones, dado el
caso, también se pueden combinar con el fin de aplicar las ventajas correspondientes de manera conjunta. Otras
ventajas, objetivos y caracteristicas del presente invento se explicaran con referencia a los dibujos adjuntos y a la
siguiente descripcidn, en la que estan presentados dos ejemplos de dispositivos de laminacion de palanquilla para
tubos en un tren de laminacion oblicuo planetario. En los dibujos muestran la:

figura 1 una vista lateral esquematica de un ejemplo de fabricacion de un dispositivo de laminacion que comprende
un tren de laminacion oblicuo planetario y un Gnico aparato de avance con émbolo; y la

figura 2, ilustra esquematicamente una vista lateral de otro ejemplo de fabricacidon de un dispositivo de laminacion
que comprende un tren de laminacién oblicuo planetario, un aparato de avance delantero con émbolo y un aparato
de avance trasero, por medio del cual se empujan axialmente de forma alterna las palanquillas para tubos a lo largo
de un tramo de mecanizado.

El dispositivo 1 mostrado en la figura 1 para laminar palanquilla para tubos 2 presenta un tren de laminacién oblicuo
planetario 3, por medio del cual las palanquillas para tubos 2 son laminadas sucesivamente hasta convertirse en
tubos terminados (no numerados aqui)

Delante del tren de laminacion oblicuo planetario 3 se encuentra una bancada de avance 4, que incluye un aparato
de avance de palanquilla para tubos 5, por medio del cual las palanquillas para tubos 2 son deslizadas o empujadas
axialmente una tras otra hacia el tren de alimentacion oblicuo planetario 3 a lo largo de un tramo de mecanizado
axial 6.

La unidad de avance de palanquilla para tubos 5 en este ejemplo de fabricacion, esta equipada a tal efecto con un
Unico aparato de avance 7.

Partiendo del tren de laminacién oblicuo planetario 3, axialmente delante de la bancada de avance 4, esta dispuesto
un alimentador de palanquilla para tubos 8 con un transportador axial de palanquilla para tubos 9.
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En particular, por medio del alimentador axial de palanquilla para tubos 9,la respectiva palanquilla para tubos 2 es
transportada axialmente al dispositivo de laminacién 1 y por lo tanto conducida a una posicion de facilitacién 10 del
dispositivo de laminacién 1.

Ademas, a la bancada de avance 4 esta asignada una barra de mandril 11 y un soporte de la barra de mandril 12.

La posicién de facilitacion 10 esta dispuesta axialmente detras del soporte de la barra de mandril 12, encontrandose
el aparato de avance 7 entre el tren de laminacién oblicuo planetario 3 y el soporte de la barra de mandril 12.

Ademas, el aparato de avance 7 esta provisto de un émbolo 13 de un empujador de palanquilla para tubos 14, por
medio del cual cada una de las palanquillas para tubos 2 es deslizada o empujada sucesivamente hacia el tren de
laminacién oblicuo planetario 3.

En este sentido, se trata aqui de un proceso de alimentacién discontinuo.

Sin embargo, el émbolo 13 puede favorablemente ser desplazado radialmente 15 desde el interior del tramo de
mecanizado axial 6 hacia el interior de una posicion de espera 16, de modo que una palanquilla para tubos 2 puede
ser movida desde el interior de la posicion de facilitacion 10 hacia una pre-posicion de laminacién 17.

A este respecto, la unidad de empuje de palanquilla para tubos 14 puede abrirse de tal manera, que una de las
palanquillas para tubos 2 puede ser pre-deslizada hacia el émbolo 13, aunque el aparato de avance 7, siga
abrazando la barra de mandril 11.

Esto hace que sea posible en este ejemplo de fabricacion reducir favorablemente un tiempo de carga de una
palanquilla para tubos 2, a al menos la mitad los tiempos de carga convencionales, que en el caso de longitudes de
palanquilla para tubos de hasta 21 m pueden ser a menudo de hasta 3 minutos.

El émbolo 13 comprende un cuerpo tubular 18, que en la direccidon de su extension longitudinal axial 19 presenta
una abertura radial para la introduccion de una barra de mandril (ho mostrada aqui).

Para el desplazamiento radial del émbolo 13 estéa previsto en el aparato de avance 7 de este ejemplo de fabricacion,
un accionamiento radial que puede desplazar radialmente el émbolo 13 correspondiente.

Ademas, el aparato de avance 7 también esta equipado con un accionamiento de giro, que no se muestra aqui con
el fin de poder girar el émbolo 13 para el desplazamiento radial a una posicion de transferencia correspondiente, en
la que la abertura para la introduccion de una barra de mandril esta orientada hacia abajo.

Con el aparato de avance 7 se puede realizar favorablemente un tramo de avance 21 a lo largo del tramo de
mecanizado axial 6, que es mas largo que la mitad de la longitud (no numerada aqui) de una de las palanquillas para
tubos 2 y que comprende al menos la longitud de una de las palanquillas para tubos 2. De este modo, se puede
prescindir de otros aparatos de avance, ya que el avance se puede realizar con este Unico aparato de avance 7, lo
gue requiere en particular, un accionamiento muy uniforme para la palanquilla para tubos 2, de manera que también
se puede obtener correspondientemente un buen resultado de laminacion.

A través del soporte de la barra de mandril 12, la barra de mandril 11 puede permanecer en la atmésfera de gas
inerte correspondiente delante del tren de laminacién oblicuo planetario 3, lo cual alivia particularmente a la barra de
mandril 11 y también beneficia a la velocidad de trabajo.

El dispositivo de laminacion 101 que se muestra en la figura 2 tiene sustancialmente la misma estructura que el
dispositivo de laminacién 1 de la figura 1; sin embargo, se complementa con una unidad de avance trasera 130 y
con un segundo soporte de la barra de mandril en la forma de un primer dispositivo de sujecion 131A para la barra
de mandril 111.

Por lo demas, el dispositivo de laminacion 101 presenta también un tren de laminacién oblicuo planetario 103, que
comprendiendo una bancada de avance 104 con una unidad de avance de palanquilla para tubos 105, tiene
asociado un aparato de avance delantero 107 y un aparato de avance trasero 130.

Partiendo del tren de laminacion oblicuo planetario 103 esta dispuesto axialmente detras de la bancada de avance
104, un alimentador de palanquilla para tubos 108 con un transportador axial de palanquilla para tubos 109.

Por medio del transportador axial de palanquilla para tubos 109, cada una de las palanquillas para tubos 102 puede
ser transportada a una posicion de facilitacion 110 para posteriormente ser empujadas a lo largo de un tramo de
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mecanizado axial 106 alternadamente en direcciéon del tren de laminacién oblicuo planetario 103 por medio de los
dos aparatos de avance 107 y 130.

Del mismo modo, la barra de mandril 111 es sostenida en posicién por medio de un soporte de la barra de mandril
112 que comprende el primer dispositivo de sujecion 131A y un segundo dispositivo de sujecién 131B, pudiendo los
dispositivos de sujecién 131A y 131B abrirse respectivamente cuando pase una palanquilla para tubos 102, ya que
entonces el otro de los dos dispositivos de sujecién 131A y 131B sujeta aun la barra de mandril 111.

También en este modelo de fabricacién, el aparato de avance delantero 107 comprende una unidad de empuje 114
con un émbolo 113, que radialmente 115 puede ser desplazado a partir del tramo de mecanizado axial 106 hacia
una posicién de espera 116 para a continuacién, poder mover una de las palanquillas para tubos 102 pasando por el
émbolo 113, hacia una posicién de espera 117. Para la Gltima parte de la palanquilla para tubos 102 que en gran
medida ya ha pasado por el dispositivo de laminacién 101, se activa entonces el aparato de avance trasero 130.

En este otro modelo de fabricacion, las palanquillas para tubos 102 son transportadas a la bancada de avance 104
por medio del alimentador de palanquilla para tubos axial 109 y por medio del aparato de avance delantero 107
contindan siendo desplazadas impacto tras impacto, hacia el aparato de avance trasero 130. Este aparato de
avance trasero 130 coge la respectiva palanquilla para tubos 102, empujandola luego hacia el tren de laminacién
oblicuo planetario 103. Por medio del aparato de avance delantero 107 se empujan respectivamente las palanquillas
para tubos 102 hacia el tren de laminacion oblicuo planetario 103, pudiendo una de las palanquillas para tubos 102
empujada por el aparato de avance delantero 107 o una empujada por el aparato de avance trasero 130, empujar
una palanquilla para tubos 102 dispuesta detras.

En este sentido, existe una combinacién de deslizar y empujar. De este modo se puede favorablemente, realizar un
proceso de alimentacién continuo.

De este modo, las palanquillas para tubos 102 son conducidas alternadamente por medio de los dos aparatos de
avance 107 y 130 hacia el tren de laminacion oblicuo planetario 103, presentando los dos aparatos de avance 107 y
130 longitudes de carrera diferentes y presentando el aparato de avance delantero 107 un tramo de avance
delantero 121 que es mas largo que la mitad de la longitud de las palanquillas para tubos 102.

En cambio, el aparato de avance trasero 130 presenta un tramo de avance trasero 132 diferente de este.

Debido a los diferentes trayectos de avance 121 y 132 se puede incrementar favorablemente un tiempo disponible
para el suministro axial o bien para la recarga axial de una palanquilla para tubos 102 subsiguiente.

Se entiende que en los ejemplos de fabricacidn anteriormente explicados se trata simplemente de primeras
configuraciones del dispositivo de laminacion segun el invento. A este respecto, el invento no se limita a estos
primeros ejemplos de fabricacion.

Lista de nimeros de referencia

1 dispositivo de laminacién de laminacion
2 palanquilla para tubos

3 tren de laminacion oblicuo planetario

4 bancada de avance

5 unidad de avance de palanquilla para tubos
6 tramo de mecanizado axial

7 aparato de avance delantero

8 alimentador de palanquilla para tubos
9 transportador de palanquilla para tubos
10 posicién de facilitacion

11 barra de mandril

12 soporte de la barra de mandril

13 émbolo

14 empujador de palanquilla para tubos
15 radial

16 posicion de espera

17 pre-position de laminacion

18 cuerpo tubular

19 extension longitudinal axial

21 tramo de avance

101 dispositivo de laminacion
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102 palanquilla para tubos

103 tren de laminacién oblicuo planetario
104 bancada

105 unidad de avance de palanquilla para tubos
106 tramo de mecanizado axial

107 aparato de avance delantero

108 alimentador de palanquilla para tubos
109 transportador axial de palanquilla para tubos
110 posicion de facilitacion

111 barra de mandril

112 soporte de la barra de mandril

113 émbolo

114 empujador de palanquilla para tubos
115 radial

116 posicion de espera

117 pre-posicion de laminacion

121 tramo de avance delantero

130 aparato de avance trasero

131A primer dispositivo de sujecion

131B segundo dispositivo de sujecion
132 tramo de avance trasero
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo (1; 101) de laminacion de palanquilla para tubos (2; 102) que presenta un tren de laminacion oblicuo
planetario (3; 103), con una bancada de avance (4; 104), con un alimentador de palanquilla para tubos (8; 108) con una
unidad de avance de palanquilla para tubos (5; 105) que empuja las palanquillas para tubos (2; 102 ) desde la bancada
de avance (4; 104) pasando por el tren de laminacién oblicuo planetario (3; 103), presentando al menos un aparato de
avance (7, 107), con una barra de mandril (11; 111) y con un soporte de la barra de mandril (12; 112), presentando el
alimentador de palanquilla para tubos (8; 108) un transportador axial de palanquilla para tubos (9; 109) que transporta
axialmente una palanquilla para tubos (2; 102) a una posicién de facilitacion (10; 110) que esta prevista axialmente
detras del soporte de la barra de mandril (12; 112 ) y estando el aparato de avance (7; 107) dispuesto entre el tren de
laminacién oblicuo planetario (3; 103) y el soporte de la barra de mandril (12; 112), caracterizado porque el aparato de
avance (7; 107) comprende un émbolo (13; 113) por medio del cual las palanquillas para tubos a laminar (2; 102)
pueden ser empujadas individualmente hacia una acanaladura de laminacion del tren de laminacién oblicuo planetario
(3; 103) agarrando y empujando el émbolo (13; 113), una palanquilla para tubos (2; 102) aguas arriba de la cabeza.

2. Dispositivo (1; 101) segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el émbolo (13; 113) es desplazable radialmente
(15, 115).

3. Dispositivo (101) segun la reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque el soporte de la barra de mandril (112) presenta
al menos dos dispositivos de sujecion (131A, 131B), de los cuales un primer dispositivo de sujecién (131 a) esta
dispuesto por detras y un segundo dispositivo de sujecién (131B) delante del aparato de avance (107).

4. Dispositivo (101) segun la reivindicacion 3, caracterizado porque la unidad de avance de palanquilla para tubos (105)
comprende al menos un aparato de avance adicional (107) que esta dispuesto detras del primer dispositivo de sujecion
(131 A).

5. Dispositivo (1; 101) segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque el aparato de avance (7; 107)
comprende un tramo de avance (21; 121) que es mas largo que la mitad de la longitud de las palanquillas para tubos (2;
102).

6. Dispositivo (1; 101) segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque un émbolo (13; 113) de una unidad
de empuje de palanquilla para tubos (14, 114) comprende un cuerpo tubular (18) y el cuerpo tubular (18) presenta una
abertura radial para introducir la barra de mandril.

7. Dispositivo (1; 101) segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque un émbolo (13; 113) de una unidad
de empuje de palanquilla para tubos (14; 114) esta configurada en forma de U.

8. Dispositivo (1; 101) segun una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por un émbolo (13; 113) desplazable
radialmente de la unidad de empuje de palanquilla para tubos (14; 114).

9. Dispositivo (1; 101) segun una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque un émbolo (13; 113) de una unidad
de empuje de palanquilla para tubos (14; 114) comprende un accionamiento de rotacion.

10. Procedimiento de laminacion de palanquilla para tubos (102) en un tren de laminacién oblicuo planetario (103), en el
que las palanquillas para tubos (102) se suministran de forma continua impacto tras impacto, al tren de laminacion
oblicuo planetario (103) empujando alternadamente dos unidades de avance (107, 130) las palanquillas para tubos
(102) hacia el tren de laminacion oblicuo planetario (103), caracterizado porque la unidad delantera (130) de las dos
unidades de avance (107, 130) empuja la palanquilla para tubos (2; 102) por medio de un émbolo (13; 113), mediante el
cual las palanquillas para tubos a laminar (2; 102) pueden ser empujadas individualmente hacia una acanaladura de
laminacion del tren de laminacion oblicuo planetario (103), agarrando y empujando el émbolo (13; 113), una palanquilla
para tubos (2; 102) aguas arriba de la cabeza.

11. Procedimiento segun la reivindicacion 10, caracterizado porque las dos unidades de avance (107, 130) son puestas
en funcionamiento con diferentes longitudes de carrera (121, 132).
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