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CAMPO TH APPLICAFIONE

It presente trovato st niferisce ad una gabbia di laminazione ¢/o finitura
per prodott metallicl quali, 3 sole titolo esemplificativo, bame o vergelle.

Non somo escluse, tuttavia, possibili applicaziont del presente trovate
anche a pabbic di laminazione per tubl efo per sezioni diverse dalla
tonda,

Un’applicazione preferenziale del presemte trovalo, anche se non
Himitativa, © a gabbie di laminazione di fnitura ¢ calibratura che
definiscono la forma finale del prodotto metallico.

H presente trovate s riferisge, inolrg, anche ad un procedimente di
installazione ¢ sostiiuziong det rullt od anelli di laminazione delia gabbia
di laminazione.

STATQ DELLA TECNICA

Sono note gabbie di laminazione comprendent] tre o pitt rulll od anelli
di lamingzione dispostt angolarmente distanziati fra loro, ad esempio a
1207, 0 a 90°, ¢ definenti assiorae una luce di passagpio, o gap, atiraverso
la quale, in uso, transita 1} prodotio metallico da laminare.
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T nota, ad esempio, una soluzione realizzativa di gabbiz i
laminazione che comprende tre o pis rulli od anelli di laminazione
ciascuno det guali installato solidalmente sy un rispettive albero di
supporte, mediante un accoppiamento conico generato almeno fra il rullo
di larinazione e Palbero di supporto.

Crascun albero di supporio & cavo internamente a definire una forma
sostanzialmente tibolare e all'iterno dell’albero di supporto ¢ nstallato
coassiale un trante & bloccaggio.

I tirante & bloccaggio & avvitabile, con una sug prima estremitd, su
una flangta di testa la quale & posta in appoggio anche su un elemento
tubolare di spinta, accoppiato in modo conico sull”atbero di supporto.

L’elemento tubolare di spinta @ posizionato in battuta contro il rullo o
ancito di laminazione, il quale, a sua volta, 31 pone in appoggio contro un
clemento tubolare di riscontro, anch’esso accoppiato in mado conion con
Palbero di supporto,

Allestremita opposta del tirante di bloccaggio si avvita un dado
filettate i1 quale, a sua volta, si pone in batfuta coniro Destremitd
dell"albero di supporto.

Avvitande it dade filettato, il tirante di bloceaggio viene posio in
tensione assiale trasforendo la forsa ascizle alls flangia di testa. La
flangia di testa frasferisce la forza assiale all elemento tubolare di spinta
ed al rullc od anello di laminazione delerminande il vincelo per
accopplamentd conico di quest’ultimo sull’albero di supporto.

Per assicurare il rapglunginento di una voluta interferenza meccanica

fra il rullo od anello di laminazione ¢ Malbere di supporto, quest’ultimo &
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provvisto, nel suo spessore, di un circuito di alimentazione di olio che
permette di alimentare oliv verso la zong di interferenza fra Valbero di
supportia ed i rullo di laminazione,

In particolare, durante lo operasiont di installazione si inseriscs,
attraverso il circuite di alimentazione, olio ad elevatissima pressions, ad
esempio 3.600bar, per dilatare t rulle od anelle di laminazione e Ta testa
dell’athero di supporfo. In questa condizione di dilatazione viene
comandato i contestuale tensionamento del tirante di bloccaggio, i guale
determina i1 bloccaggic per interforenza del rulle od anello di
laminazione contro Palbere di supporio.

1 tensionamento del trante di bloccageio permette, successivamente,
di scollegare i dispositivi di alimentazione deti’olio ¢, di conseguenza,
mantenere, anche durante la laminazione, 13 correfta prossionse meccanics
di calettamento.

La successiva fase di estrazione del rullo od anello di laminazione
avviene pol in maniera opposts. Pertanio si prevede di alimentare
nuovamente olio in pressione attraverso 1l circuito & alimentazione per
dilatare la zona di interferenza conica fia il rullo od anello di laminazione
¢ l'albero di supporto, ¢ di liberare il tensionamento del tirante di
bloccaggio svitande il dado dal tirante di bloccaggio.

£7albero di supporto € installato, a sua volta, su un manicoito
eccentrico ruotabile in modo eccentrico rispetio all’albere di supporte ¢
pertanto al rullo od anello di laminazione su esso installato.

La rotazione eccenirica del manicotto eccenirico determina una
regolazione radiale delle dimensioni della luce di passaggio,

eiaandatario
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I manicotto eccentrico ¢ provvisto di clementi &i supporte, o©
cuscinetti, sui quali & installato rotante Ualbero di supporto,

Dwrante le operaciont di prima installazione ¢/o sostituzions dei rulli
od anelli di laminazione, ovvero di rimozione delPalbers di supporto,
almeno alount deght elementi di supporte vengons rimosst. La rimozione
di guesti elementi b supporto, tuttavia, climina un valido riferimento
utile per I successivo relnserivento dellalbers di supporto ed il
fissaggio def rullo od anelle di laminazione.

La rimozione degh elementt di supporto, inoltre, determina un
aumento del numere di componenti da dover, di volts in volta, riallineare
¢ da cui eliminare 1 giochi meccamict od errovi.

fnelire, in questo caso ¢ prevista un'azione di rimozione assiale diretta
dei componenty, 1 quali, durante queste operazioni possono strisciarsi e
perianto rovinarsi.

Un ulteriore inconveniente di questa tipologia di gabbia  di
lanninazione ¢ che risulta particolarmente complessa da realizzare visto
Pelevato aumero di componenti realizzativi previsti.

Un altro inconveniente che si riscontra & dato dalle elevate pressiond
che devono casere generate per il bloccaggio e o sbloccaggio del rulle
od ancllo di laminazione contro Palbere di supporto. Tali elevate
pressiont, wmiattd, possono essere causa di trafilamenti dif olio, e di
possibili infortoni degli operatori in casp di damnegglamento deghi
apparati di alimentazione dell olin,

E pertanto uno scopo del presente trovato realizears una gabbia di

laminazione che sia costruttivaments pig semplice da realizzare ¢ che

Hmandatario




10

o5 glp £4-6981

abbia un mumere ridotto di componenti realizzativi.

La riduzione del numero &t componenti reglizzativi permette, mollre,
di realizzare una gabbia di laminaziong in cuwl gl mterventt i
manutenzione siano ridoth grazie alle minort vsure dei componenti.

Un ulieriors scope del presente trovato ¢ quello di realizzare una
gahbia di laminazione in c¢ui le operaziomi di sostituzione ofo di
installazione dei rulli od anelli di laminazione siano semplificate nispetto
alle soluzioni realizzative note.

Per ovviare agli inconvenienti della {ecnica nota e per otteners questi
ed ulteriori scopi e vantaggl, la Richiedente ha studiato, sperimentato ¢
realizzato il presente trovato.

ESPOSIZIONE DEL TROVATO

Il presente {rovalo € espresso e caratierizzato nelle rivendicazioni
mdipendenti, Le nivendicaziont dipendenti espongone alire caratteristiche
del presente trovato o variantt dell'idea di scluzione principale.

In accordoe con 1 suddettt scopi, una gabbia di laminazione o/o finitura
per prodofit metallici oblunghi comprende una pluralitd di rolli od anelli
di laminazione mstallati ciascune su un nispettivo albero di rotazions.

Nel seguito della descrizione, si usera prevalentemente il termine rullo
di leminazione intendendo riferirsi in modo del o analogo ed
equivalente anche ad un anello di laminazicns.

Inoltre, se non specificatamente indicate, la descrizione che segue si
riterrd valida per gabhic comprendent: due, solitamenie tre, guattro o piu
rulli od apelll & laminazions, ¢he nel loro insieme, definisconw a luge di
passaggio atiraverso la quale viene fatto transitare il prodotio metallics
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lungo per ottenere la forma e dimensione finale voluta,

T rulli di laminazione, come detto, definiscono assieme una luge 4t
passaggic atiraverso la guale viene fafto passare, n usy, i prodotio
metalbeo oblungo.

Fra almeno uno degli alberi & rotazione ed o rispotbive rulle di
laminazione & previsto un organo di accoppianento.

In accordo con un aspetto del presente trovato, Vorgano di
accoppisimento comprende un corpo tubolare interposte fra i rullo di
laminazione ¢ Palbero di rotazione ¢ provvisie di almeno una camera
nella quale ¢ inserito mobile almenc un elemente deformatore
selettivamente azionabile per deformare la camera ¢ i corpo tubgolare.

La deformaziene del corpo tubolare, infatti, permette di generare
wy interferenza meccanica selettivamente rilasciabile fra o corpo tubolare
ed il rullo di lamimazicne tale da assicurare il collegamento sohidale, ¢
calettamento, del rullo di laminazione con albero di rodazione,

Lrelemento deformatore ¢ vantaggiosamenie del tipo a pistons,
realizzando una mobilitd lHoeare dell’clemento deformatore nel corpo
tubolare,

Tale soluzione realizeativa, con corpo tubolare ¢ camera esterna ¢
distinta rispetic all'alberoc di rotazione, permette di semplificare le
gperaziont di installazione e di rimezione di un rullo di laminazione dal
vispeitivo albero di rotazione, niducendo drasticamente le tempistiche
COnNesse.

Tale soluzione facilita anche le fasi di realizzazione dei componenti
di montaggio reciproco, nonche rniduce Uinterferenza nelle fasi di
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MOVIMEnIAZIone reciproca.

I} presente trovalo st riferisce anche ad un procedimente d
installazione o/o sostituzione di un rollo di laminazione di una gabbia di
laminazione su un albore & rotazione che prevede di accoppiare i rullo
di laminazione ¢ Palbero di rotazione mediante Uinterposizione di un
organo di accoppiamento.

In accordo con un aspetio del prosente trovato, Vaccoppiamento viene
effettuato movimentande linearmente abweno un elemento deformatore
in almeno una camera di un corpo tubolare interposte fra il rulle &
laminazione ¢ Palbero di rotasione, per deformare 1 camera ¢ i corpo
tubolare, ¢ definire pertanto Paccoppiamento mecganico per interferenza
con la cavitd passante di cud € provvisto i rullo & laminazione,

I presente trovato si riferisce altvesi ad un procedimento di nimozione
di un rulle di laminazione dal rispettivo albero di rotazione.

ILLUSTRAZIONE DEI DISEGNI

Queste ed altre caratteristiche del presente trovato appariranne chiare
dafla seguente descrizione di forme di realizzazione, fomite a titolo
esemplificativo, non Hmitativo, con riferimento aglt arnessi disegm in
Cuis
- la fig. 1 & una vista schematica i sezione di una gabbia & laminazione
per prodotit metallic in accorde con # presente trovato;

- fa fig. 2 € una vista schemation in sezione di una parte della gabbia &
laminazione & hg 1
- le figg. 3-5 sono viste schematiche di una sequenza di wstallazione di
un rullo di laminazions in ung gabbia di laminazione.
H prandatadin
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Per facilitare la comprensione, numeri & riferimento identici sono
statt utilizzat, ove possibile, per identificare elementi comumt identic
nelle fipure. Va miese che elamenti ¢ carattenistiche di una forma di
realizzazione possono essere convenientemente incorperali m altre forme
di realizrarione senza ulterion] precisaziont.

DESCRIZIONE DI FORME DI REALIZZAZIONE

H presente trovato si riferisce ad una gabbia di laminazione 10 per la
tammazione di prodotii metallict oblunghi qual, 2 sole titolo
gsemplificativo, barre, vergelle, tonding, fuby, o simill

La gabbia di laminasione 10 comprende almeno due rulli &
faminazione 11, generalmente tre rulli di laminazione 11, quatiro come
nella tonna realizzativa Mustrata nella B, 1, o piirulli &t laminazione,

Mel caso di guattre rulll i laminazione 11, questi ultimi sono disposti
sulle stesso piane a coppie contrapposte fra lore a definire una
comfigurazione a “+7 0 a “x7 ovvere: s1 pud prevedere una prnima coppia
di rulli disposti orizzontall ed una seconds coppia di rulli dispost
verticali, oppure con una prima coppia rulll disposti angolati rispette
all’orizzontale ed una seconda coppia di rulli distanziati angolarmente,
ad esempio di 909 rispetto alls prima coppia di rulls

I rulll di laminazione 11 definiscono assieme fia lore una luce di
passaggic 48, ¢ gap, attraverso la guale, in uso, viene fatto transitare il
prodotto metallice.

Crascun rullo di laminazione 11 ¢ mstallato su un atbere di rotazione
12 con le modalita sotio descritte.

In accordo con la soluzione reabizzativa illustrata nella fig 2, 41 rulle

' mandatario

A";‘EF ANG LiGHL

(perad & ol Gl "f




10

Roiind
¥

20

B slp E4-6981

di laminazione 11 pud comprendere un mozeo 13, in use, accoppiaio
all’albero di rotazione 12, ed un anello 14 fissato solidalmente al mowzo
13 e selettivamente sostitmibile o ripristinabile, rispetto al mozeo 13, ad
gsempio quando usurato,

Fra Nalbero di rotazione 12 ed il rispettive rullo di lamingzione 11 &
previste un organo di accopplamento 15 configurato per vincolare
soltdahmente, ed in modo selettive, Daccoppiaments reciproco fra il rullo
di laminasione 11 ¢ Valbero di rotazione 12,

L'organo di accoppiamenio 15 comprende un corpe tubolare 16
interposto fra it rullo di laminazione 11 ¢ Palbero di rotazione 12 ¢
provvisto di abneno una camera 17 nella quale & inserito almeno un
elemento deformatore 18 mobile nella camera 17 ¢ seleftivamente
azionabile per deformare quest’ultima ¢, di conseguenza, deformare il
corpo tubolare 16 e defintre un accoppiamento per interferenza, o
calettamento, del rullo di laminazione 11 sullalbero di rotazione 12,

,.?
b

Secondo una possibile soluzione realizzativa, Ia camera 17 € ricavata
nelle spessore del corpe tubelare 16, & sostanzialmente chiusa rispetio
all’esterno ed & collegata ad un chreuito {luidodinamico 19 d
alimentazione di an fluide di lavore, generalmenie olio,

La circolazione del fluide di lavoro nells camers 17 determing una
movimentazione, nel caso di specie assiale, dell’elemento deformatore
18 nella camera 17 o, di conseguenea, fa deformazione radiale del corpo
tubolare 16.la quale determing, a sua volta, un’interferenza meccanica di

guest ultima con Palbero di rotazions 12 ed il rullo di laminazione 11.

In accorde con la soluzione realizzativa illustrata nella fig. 1,

# mandataio
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Pelemento deformatore 18 presenta una conformazione tubolare conica,
con forma della sezione tragversale, ovverp dello spessore del tubo,
cuneiforme.

Con forma della sezione trasversale cunciforme si intends che s
parete di interfaccia con la camera possa avere un andamento lineare,
curveg, ovvere bombato, o una possibile combinazione fra loeare ¢
Curve,

Seconde ia soluzione realizzativa itusirata nella fig. 2, la camera 17
ha una forma sostanzialmente anulare coniugata con una corrispondente
forma anulare dell’elemento deformatore 18,

Lelemento deformatore 18 permette di definire nella camera 17 un
primmo vane 20 ed un secondo vang 21, separati fra loro ed attzaverso |
gualt il fluido di lavore viene alimentate od espulso per rispettivaments
atttvare ¢ disattivare Uorgano di accoppiaments {5 e pertanto definive d
collegamente reciproco Tra albere d rotazione 12 e rullo di laminazione
2.

¥ conseguenza, il corpo tubolare 16 ¢ 'elemento deformatore 18
definiscono nel lore instems un attuatore Unears, in cul i corpo tubolare
16, con Iz sua camera 17, funge da cilindro menire Uelemento
detormatore 18 funge da pistone scorrevole lnearmente aella camera 17.

La movimentazione dell’elemento deformatore 18 nella camera 17
determing una sua tterferenza contro le pareti interne di quest’ultims
con una conseguenie deformarione dell'cloments deformators 18

In gccordo con ung possibile soluzione realizzativa, lustrata nelle

fige. 1 e 2, i civcuite fluidodinamico 19 ¢ ricavato nello spessore
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dell’alberp 4i rotazione 12. Cid permette di contensre gh ingombri
complessivi della gabbia di laminazione 1¢ ed evita di avere componenti,
quali cireuiti di alimentazione del fluide di lavore, che sono interferentt
con le movimentaziond delle varie parti della gabbia di laminazione 10,

Seconde fr forma realizzativa della fig. 2, il circuite fluidedinamico
19 & provvisto rispettivamente ¢ un primo ramo di alimentazione 22 ¢ di
un secondo ramo df alimentazione 23 collegatt al primo vane 20 ¢
rispettivamente al secondo vano 21 della camera 17,

In accordo con la soluzione realizzativa illustrata nella fig. 1, i primeo
rame di alimentazione 22 ed i secondo rame di alimentazione 23 sono
ricavatt nell’albero di rotazione 12, paraliclamente al suo sviluppo
fongitudinale, ¢ presentano  canall di alimentarione  24post in
comunicazione fluidica con i primo vano 20 ed il seconde vano 21 della
camera 17,

Il primo rammo di alimentazione 22 ed i secondoe ramo di
alimentazione 23 sono  provvisti  entrambi  di  un’estremity  di
collegamento 23 in corrispondenza di clascuna delle quali viene
rispettivamente alimentate o evacuatoe i fuido di lavoro,

Le estremita di collegamente 25 possono  cssere ricavate
corrispondenza di westremita hbera deli™atbero di rotazione 12 cosi da
permetiere, quando necessario, un agevole collegamento di organmi §i
alimentazione del fluido di lavore, non illustrati nei disegni,

fl prime ramo di alimentazions 22 ed i sccondo mamo di
altmentazione 23, ad esempio m corvispondenza delle loro estromitd &t
collegamento 25, possono essere provviste di valvole di intercetiazione,
/STEFANO LiGH
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ad esempio valvole di non rilomo, non illusirate, configurate per evitars
ta fuoriuscita di Huido & lavore dal prime vane 20 ¢ dal secondo vano
21, e dal primo ramo & alimentazione 22 ¢ dal secondo ramo di
alunentazione 23, assicurandeo nel tempo d posizionamento in condizgione
interferenie dell’cloemento deformatore 18 nella camera 17, e guindi
evitando che possibill vibrazioni possang, nel tempo, allentare Vazione di
interferenza.

in accordo con una possibile soluzione realizzativa, il fluide di lavors
viene introdotto nel primo vano 20 ¢ nel secondo vano 21 con una
pressione compresa fra 900bar e 1.500bar preferibilinente fa 1.100har ¢
{ 300bar, ovvero pressioni & esercizio mwolto mferiori rispetto alle
soluzioni note sapra descritte, con tulti { vantagel che ne conseguono.

Questa entitd di pressione & sufficiente per attivare [incunesmento
dell’ elemento defonmatore 18 nella camera 17 del corpo wholare 16 ¢, di
conseguenza, deformare quest’ultimo ¢ delinire Vazione di interferenza
meccanica con il millo di laminazione 11.

Secondo una forma realizzativa del trovato il corpe tubolare 16 &
provvisto di una superficie esterna 286, a sviluppo circonferenziale,
avente un andamento conico, ad esempio con coniciid compresa fra 1:12
e 1:40.

Il rullo di lamingzione 11 & provvisto, a sua volta, di una sede di
accoppiamento 30, ricavata nel caso ihetrato nel mozzo 13, che @
accoppiata con organo di accoppiamento 15,

Secondo una possibile scluzione realizeativa, anche la sede di
accoppiamento 30 presenta un andamento conico  sostanvialmente

~ Hmandalatio
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coniugate all andamento comico della superticie esterna 26.

Cié assicura un perfetto accoppiamento di forma fra Iz sede &
accopplamento 50 ¢ la superficie esterna 26 assicurando il loro contatto
reciproco uniformemente  distribuite sull’ivers rzoma & loro
accoppiamento.

In accordo con una soluzione realizzativa, Porlentazione delle conicita
della superficie esterng 26 del corpe wholare 16 & la stessa
dellorientazione  dell’clemento  deformatore 18, i guesto medo
permetiendo di amplificare Vaglone di deformazione e pertanto di
imterferenza fra le parti meccaniche.

Secondo una possibile soluzione realizeativa, i corpo tubolare 16 ¢
inserito con una sua cavita passante 49 sullalbero di rotazione 12, in
corrispondenza di una porzione di accoppiamento 27 di quest’ultimo.

La cavitd passante 49 presenta forma cilindrica conlugata, anche in
dimensioni, com guella della porzione di accoppiamento 27 per garantire
un’aderenza reciproca.

Secondo una possibile soluzione realizzativa, Dalbero di rotazione 12
¢ installato su un corpo di supporto 28 provviste di una cavitd tubolare
29 nella quale & installate albere di rotazione 12,

H corpe di supporto 28 & provvisto, inoltre, di una sede i
alfogpiamento 30 ricavats trasversalmente alla cavith tubolare 29 ¢
configurata per peometters Palloggiamento del rullo di lamivazione 11,

Fra il corpo di supporto 28 ¢ Palbero di rotazione 12 sono prevists
elementt di supporte inseriti nella cavitd wbolare 29, ed idonet a

supportare ¢ peometiere la rotazione attormo al proprio asse dell’albero di
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rotazione 12,

Gh oelementi di supporto possone comprendere cuscinetti radiali,
cuscinett: assiali, cuscinetti reggispinta, cuscinettt misti, o una possibile
combinazione det precedenti.

In accorde con la scluzione realizzativa tllusirata nella fig. 2 sono
previsti primi elements di supporto 31 in corrispondenza di una prima
gstremita 34 dell albero di rotazione 12, secondi elementy ¢ supporto 32,
¢ terzt elementt di supporte 33 posti o cornispondenza dv una seconda
gstremitd 35, comfrapposta alla prima estremita 34, dellalbero 1
rotazione 12,

I secondt clementi di supporto 32 sone postzionaft {ra 1 primi elementy
di supporto 31 ed 1 terzi elements di supporto 33, ¢ fra 1 prioy clementi &
supporte 31 ed 1 secondi clement! di supporto 32 ¢ instaliato i rulle &
laminazione 11

In accordo con la soluzione realizzativa della fig. 2, at priumi elementy
di supporto 31, ai secondi elementi &i supporto 32 od ai terzt clomentt i
supporte 33 sono associatl rispettivi elementi di traftentmento 82
configuratl per vincolare 1 posiziomamento assiale degh elementi di
supporte 31, 32, 33 al corpo di supporto 280 In queste modo, 1 prims
elementi i supporto 31, 1 secondi elementt di supporto 32, ed 1 terai
elementt di supporte 33, anche quando 'albero di rotazione 12 viene
gstratto per la sostituzione det ruilt di laminazione 11, rimangono in
posiziong nispetto al corpo di supporto 28 fornendo ung guids per la
movimentazione dell’atbero & rotazione 12,

Gh elementt di trattemimento 52 possono comprendere, a solo titolo
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esemplificative, O-ring, boccole, ghiere, spallamenti, porsioni di battuta,
o elementi con fiunzioni simili od assimilabili,

A solo titolo esemplificative, 1 primn clementi &1 supporto 31 ed i
secondt elementi di supporto 32 possono essere configurati per
supportare carichi radiali dovuti agli sforzi di laminazione che vengono
trasmessi dal rollo di laminazione 11, mentre § terzi clementt di supporto
33 possono essere configurati per supportare almeno 1 carichi assialy, ed
eventualimente anche 1 carichi radiali,

In accordo con una possibile forma realizeativa del presente trovato,
P"albero di rotazione 12 & provvisto di una prima porzione di supporto 54
e di almeno una seconds porzione di supporte 35 poste direttamente 2
monte ed a valle dell’organo di sccoppiamento 15 ¢ cooperanti con
abmene alcuni degli elementi di supporto, nel caso di specie con t primi
elementi di supporto 31 e con i secondi clementi di supporte 32, ed
aventi dimensioni, ovvere diametrd, diversi fia loro. In questo modo &
possibile agevolare lo operazioni di calettamento ¢ scalettamento del
rullo di laminazione 11 dall’albero di rotazione 12

In particolare, si pud prevedere che la prima porzione di supporto 54
abbia una prima dimensione D1, o primo diametro, ¢ la seconda porzions
di supporto 55 abbla una seconda dimensione, ¢ secondo diametro D2,
che ¢ maggiore rispetto alla prima dimensione . La prima porzione di
supporto 34, i divezione assiale, & posta pid vicing alla prima estremitd
34 dell’albero di rotazione 12, rispetio alla seconda estremita 35, Cid
permette di lnserire in modo guidato Valbero di rotazione 12 sulla prima
porzione di supporto 54 e sulla seconda porzione di supporto 35 evitando
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strisciamenti fra o parti o interferenze reciproche di inserimento. In
aceordo con un’ulteriore forma realizestiva del presente trovato, i corpo
tubolare 16 ha una conicitd che si svilupps, ed € contenuta, fra Ia prima
dimensione D1 e la seconda dimensione D2 garantendo in guesto modo
anche un effetio di contragpio del rullo di laminazione 11 sull"albero di
rotazione 12,

In accordo con una possibile soluzione realizzativa, non lustrata, I
prima porsione di supporto 34 e la seconds porzione di supporto 35 sono
ricavate mn corpe unico sull’albero di rotazione 12,

Secondo una vanane realizzativa, illustrats nelle figg 1-5, g primg
porzione & supporio 34 ¢ la seconda porzione di supporto 85
comprendono rigpettive boccole, nel caso iHustrato una prima boceola 36
ed una seconda boceola 37, installate sullatberg di rotazione 12 e che
definiscono la suddetta prima dimensione D1 ¢ seconda dimensione D2,

Sulla prima boccola 36 ¢ sulla seconda boccola 37 sono installati i
priod elementi di supporto 31 ed 1 secondi elementi di supporto 32.

In accordo con la soluzione realizzativa della fig. 2, all"albero di
rotazione 12 pud essere associata anche una teres boccola 38 configurata
per supportare 1 terzi clementt di supporto 33,

Le boceole di supporte hanne forma sostanzialmente cilindrica, sono
cave internamente © sono configurate per essere inserite, ad esempio con
nterferenza, sullathero di rotazione 12.

Almeno la prima boceola 36 e la seconda boceola 37 fungono da
elementi di posizionamento assiale per Vorgano di accoppiamento 15 g,

iy particolare, permetione di definire un suo posizionamento stabile
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assiale sull’glbero &t rotazione 12.

La secomda boeeola 37 & posizionata i battuta condro uno spallamento
39 previsto nellalbero di rotazione 12, i corpo tubolare 16 s pone, a sua
volta, in appoggio coniro a seconda boccola 37 ¢ 1a prima boccola 36 si
pone, a sua volta, in appoggio contro il corpoe tubolare 16,

Una piastra di spinta 36 & fissata alla prima estremuta 34 defi’albero 1
rotazione 12 ed € configurata per spingere Iz prima boccola 35 contro il
coarpe tubolare 16, i corpo tubolare 16 contro la seconda boceola 37 ¢ la
seconda boccola 37 contro o spatlamento 39

In accordo con Iz soluzione realizzativa illustrata nella fig. 1, 1a terea
boccola 38 ¢ mnstallata in posizione {issa nispetto al corpo di supporto 28
cosicche ad una movimentazione assiale delValbero di rotazione 12, ad
esempio per la sostituzione del rullo di lamingzione 11, la terea boceola
38 od 1 torzt clementi di supporto 33 restano in posizione fissa a definire
un valido riferimento di movimentazione assiale ¢ guida per Palbero di
rotazione 12

Secondo una possibile forma realizzativa, fra Valbero di votazione 12
ad il corpo & supporto 28 sono mstallati disposifivi di tratterimente
assiale 40 configurats per vincelare i posizionamento assiale deli’albero
di rotazione |2 rispetto al corpo di supporto 28.

I dispositive di rattenimento assiale 40 comprendono on prime profilo
scanalato 41 fissato all’albere di rotazione 12, un sccondo profile
scanalato 42 fissato, o ricavato i corpo unice con il corpo di supporio
28, nel caso di gpecie con la terza boccols 38 fissata al corpo di supporto
28, ed uma ¢ pig ganasce i presa 43 provviste di rispettivi profili
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scanalati configuratr per cooperare con U primo 41 ed il secondo prefilo
scanalato 42 ¢ definire i {rattenimento assiale dell’albern di rotazione 12
rispetto al corpo di supporte 28,

i1 primo profilo scanalate 41, i secondo profilo scanalate 42 od
profili scanalati delle ganasce di presa 43 hanno una forma della sezione
trasversale g trapezio © permettono di defimire un posizionamento reciso

assiale dell'albero di rotazione 12 rispetio al corpo di supporto 28,

in accordo con una forma realizzativa del presente trovate, il corpo 4
supporto 28 & installato su orgeani di supporte 44, sclo parzizlmente
ilhustrani nella fig. 1, configurati per supportare U corpoe di supporto 28 ¢
permetiore Bna sua rofazions attorno ad un asse di rotazione ecoentrico
rispetto a guello dell’albero di rotazione 12,

H corpe di supporte 28 ¢ provvisie e/o coopera con orgamt di
attuazione 45, solo parzialmente illusteati nella fig. |, e configurats per
portare seleliivamente in rotazione i corpo di supporto 28 attornoe ad un
proprio asse di rotazione che © eccentrico rispetio all’asse di rotazione
dell’albero di rotazione 12. La rotazione del compo di supporto 28
determing una movimentazione radiale dell’albero di rotazione 12 e del
rullo di laminazione 11 ad esso associalo ¢ perlanto permette una
regolazione della luce di passaggio 48 fra i rulli &i laminazione 11,

I accordo con la soluzione realizzativa illustrata nella fig. 1, 3 corpo
di supporto 28 & provvisto di una corona dentata 46 1donea a cooperare
con rispettivi meszi motori, non iHustraty, e ¢he poriano in rotazione il

corpo di supporto 28,

wetmandatario

-




[ 5

10

y...ﬁ
24

28

Fok
]

19 glp E4-698}

I mezzi motori possono essere opporfunamente sincronizzati fra loro
in mode che all’attnazione di une degl orgam di attuazione 45
corrisponda una sincrona attuazione anche degli altri organi di attuazione
45 e pertanto si oftenga una movimentazione sincronizzata od untforme
i tutti § rulli di laminacione 11,

In accordo con una fornm realizzativa llustrata nella fig. 1, 8 ciascun
corpo di  supporto 28 possono  essere  associali  dispositivi di
sincronizzazione 31 previsti per collegare cinematicamente fra loro
ciascune di guesti ultimi affinché ad una rotazione, aftorno al propric
asse, di uno del corpt di supporto 28, corrisponds uiyanaloga rotazione
anche di wtt gl altri corpl di supporto 28, attorno ai rispetitvi assi di
rotazione.

Secondo la solusione realizzativa & fig. 1, 1 dispositivi
sircronizzazions 51 di ciascun corpo di supporto 28 comprendonge una
corona, o un settore dentato, prevista sulla sua superficie esterna del
corpo di supporto 28 e che coopera con una coniugaia corona, ¢ setiore
dentato, previsto sull’adiacente corpo di supports 28.

La seconda estremita 35 dell’albero di rotazione 2 € provvista di una
porzione di  aggancic 47, nel caso illustralc una  scanslatura
circonferenziale, configurata per permettere g presa da parte di mezat
presa, non iHlustrati, ¢ permetiore ung movimentazions assiale defl’albero
di rotazione 12,

I mezzi di presa possone essere configurali sia per ammorsare una
delle porzioni di aggancio 47, sia per formue U collegamento degh organd
di alimentazione del fluido di lavore al circuito fluidodinamico 15
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Con riferimento alle figg. 3-8 viene nel segmito descritio un
procedimento di installazione di uno det i di laminazione 11 sul
rigpettivo albero di rotazione 12,

In fig. 3 & illustrata una condizione operativa di uno deght albert di
rotagione 12 che & parziahwente estratto dal corpo di supporto 28 per
permettere Uinstallazione del rullo di laminazione 11,

In particolare, 1 dispositivi di trattenimento assiale 40 sonp in
posizione disattiva e Palbere di rotazione 12 & stato estratio, ad esempio
mediante on dispositive i presa, portandosi in una posizigng non
interferente con il posizionamento del rullo di laminazione 1] nella sede
di alfogeiamento 30 del corpo di supporto 28.

Ualbero di rotazione 12 pud essere provvisio di una superficie &t
battuta 53, ad esempio prevista sul fato opposto dello spallamento 39, ed
idonea a cooperare con una corrispondente battuta, prevista ad esempio
nel corpo di supporto 28, nel caso di specie in corvispondenza del terz
clementi di supporto 33, Tale superficie di battuta 33 definisce il
posizionamento dell’albero di rotarione 12 rispetto al corpo di supporio

In questa condizione, pur avendo estratto 'albero di rotazione 12
rispetio al corpe di supporte 28, 1 primi element di supporto 31, 4
secondi elementi di supporto 32 ed i terzi clementi di supporic 33
vengono mantenuti in posizione fissa rispetto al corpo di supporto 28,

I terzo elemento di supporto 33, in particolare, rimanendo in opera
durante la sostifuzione del rulli di laminazione 11, permetie di sostenere
Palbero di rotazione 12 anche se non supportato dai pomi elementt di
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supporto 31 e dat secondi elementi di supporte 32

Inoltre, nella condizione estratia dell’albero di rotazions 12 rispetto al
corpo di supporte 28, la prima boccola 36 e la seconda boccols 37
rimangono solidalt con Ualbero di rotazione 12 mentre fn terza boccola
38 & vinecolata al corpo di supporto 28,

MNella condizione di albero di rotazione 12 estratio & possibile inserire,
attraverso la sede di alloggiamento 30 il rullo di laminazione 11 da
installare, come indicato dalla freccia ¥ in fig 3.

Successivanmente si prevede di movimentare assialmente Malbero di
rotazione 12, sel verso indicato dalla freccia G di fig. 3, per inserire
Palbero di rotaziong 12 nella sede di accopplamento 50 del rulle di
faminazicne 11.

In particolare, Palbero di rotazione 12 viene inserito nel rullo di
lamiinazicne 11 mediante un movimento contestuale sia di spinta assiale
sia di rotazione alternata in versi opposti dell’albere di rotazione 12, In
gquesto modo viene limitato lo strisciamento dei componenti ed agevolate
Pinserimento dellalbero di rotasions 12.

Durante {a movimentazione assinle dell’albero di rotazione 12, i rullo
di lamiinazione 11 viene mandato in battuta contro almeno una delle
pareti definenti la sede di alloggiamento 30, Questa parete definisce un
pianc di riscontro ¢ battuta per i corretio posizionamento del rallo &
fanvinazione 11, ad csempio per garantive Uortogonalith di guest’ultimo
rispetto all'asse di rotazione dell’albero di rotazione 12

L'azione di spinta assiale esercitata sullalbero di rofazione 12
determing un primo accoppiamento per interferenza conica fra la sede &
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accoppiamento 50 ¢ Vorgano di accoppiamento 15,

In questa condizione, atfraverso il primo ramo di alimentazions 22,
viene alimentato il fluido di lavoro, come indicato dalla freceia H di fig
4, per fornirlo nel primo vano 20 delf organe di accoppiamento 15,

L'inserimente in pressione del fluide di lavore determina une

7
t)

scorrimento dell’elemento deformatore 18 nella camera 17 come indicato
dalle frecce J i fig 4, eod i1 suo conseguenie incuncamento.
Lincuneamento  dellelemente deformatore 18 provoga  una
deformazions del corpo tubolare 16 e la conseguente interferenza
meccanica con 4 rulle di laminazione 11.

A solo titolo esemplificativo, Pelemento deformatore 18 puo essere
movimentato nella camera 17 mediante alimentazione di un fuido di
favoro ad una pressione di cirea 1000bar.,

L attivasione dei dispositivi di trattenimento assiale 40, illustrata nells
fig. § dalle frecee K, provoca un successivo arretramento  assiale
delatbero di rotazione 12, ¢ del rulle di laminazione 11 eu esso
calettato, nel verso indicato dalla freccia L, per determinare un corretio
posizionamento, ovvero centraggio, del rullo di laminazione 11 nella
sede di alloggiamento 30 come Hustrato nella fig 2.

Le operaziont di sostituzione del rulle &i lanuinazione 11 possone
essere realizzate secondo una serie di operaziond sequenzialmente
contrarie alle precedenti sopra desaritte.

in particolare, st prevede un posizionamento dell’albero di volazione
12 in asse con i disposttivi estrattori che avrannoe il compiio di sfilare
parzialmente Palbero di rotazione 12 dal corpo di supporio 28,

i mandatario
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E previsto pot lo seollegamento dei dispositivi dif trattenimento assiale
44 ¢ la successiva estrazione dell’albero di rotazione 12 verso Pesterno
per disporre il rulle di laminazione 11 in appoggio contto una parete
detla sede di alloggiamento 30 che ¢ opposta a quella precedentemente
menzionata.

Si procede poi alle scalettamento del rulle di laminasione 11
mtroducendo i1 fluido di lavore attraverso i secondo ramo i
alimentazione 23. L introduzione del fluido di lavoro vella camera 17
permetie di modificare la geometria deli’organo di accoppiamento 15 ¢
pertanto eliminare Pinterferenza meccanies fra i rullo di laminazione 11
¢ Porgano di accoppamento 153,

in questa condizione, Velemento deformatore 18 viene portato in una
posizione non interferente con la camera 17 evitando, in questo modo di
indurre  deformaziont sul corpo tubolare 16, il quale si riposta
automaticamente, per effetio éEa&tif:(rs, nella condizione non deformata.

A solo tiolo esemphificative st prevede di movimentare Uelemento
deformatore 18 nella camera 17 mediante alimentazione del fluido di
lavoro ad una pressione di circa 1300bar, ovvero una pressiong
sufficiente a superare Pattrite genevate dallinterforenza reciproca fra
Pelemento deformatore 18 ¢ la camera 17 del corpo tubolare 186,

E pertanto possibile sfilare albere di rotazione 12 dal rullo df
lammazione 11 mediante un organo di presa.

Per evitare sirisciamenti dei varl compenenti Palberg di rotazione
viene estraito sia tirandolo sia ructandolo secondo versi contrappesti,

L'estrazione dell’albero di rotazione viene ulteriormente facilitata
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dalla guida offerta dai tered elementi di supporto 33 durante Pestrazione.

H mantenimento in posizione det terzi elementi di supporto 33, infatt,
permette di ridurre 1 tempi di estrazione del’albero di rotazione 12, di
vidovee gh crrord od 1 giochi fra 1 componenti ¢ di fornive un piang di
riscontro/guida per Uestrazione dell’albero di rotazione 12,

Una volta che Ualbero di rotazione 12 & esiratto, almeno parzialmente,
disponendost esterne alla sede & alloggiamente 34, ¢ possibile
rnuovere i rullo di laminazione 11,

Lo suddette operazioni di installagione o sostituzione dei rulli &
laminazione 11 possomd essere eseguite seguenzialmente su clascuno
degli alben di rotazione 12 della gabbia di laminazione 10,

Secondo una possibile forma realizzativa del presente frovato, non
tllustrata, la gabbia di laminazione pud esserc msialiate su una tavola
rotante, la guale mediante sua rotazione, porta ciascuna seconds
estremitd 35 deghi alberi di rotazione 12 in corrispondenza del mersi di
estrazione ¢ di alimentazione del fluido di lavore, per la sostiuzione del
rispettivo rullo di lammazione

¥ chiaro che alla gabbia ¢i laminazione 10 per prodotti metallici fin
qui descritta possono essers apportate modifiche ¢/o aggiunie 4 party,
senza per questo uscire dall’ambito del presente trovato.

Ad esempio in possibili variantt realizzative, Pelemento deformatore
18 potrebbe essere configurate per muoversi, nella camera 17,
radialmente nspetto alle sviluppo tubolare del corpo wibolare 16 cosi da
deformare quest’ultimo ¢ definure Paccoppiamento reciproco fia il rullo
di laminazione 11 ¢ Palbero di rotazions 12.
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E anche chiare che, sebbene il presente trovato sia stato descritto con
riferimento ad alouni esempi specificl, una persona esperta del ramo
poird senz’altro realizzare molte altre forme equivalenti di gabbia di
taminazione 10 per prodottl metallici, aventi le caratteristiche espresse
nelle rivendicazioni ¢ guindi tutte rientranti nell’ambito di protezione da

exse definito.
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RIVENDICAZIONT
1. Ciabbia di laminazione per prodotti metallict oblunghi comprendene
una pluralitd i mlll i laminazions (11} installati clascuno sy ua
rispettivo albero di rotazione (12), Bra ahweno un albero di rotazione (12)
ed il rispettive rullo di laminazione (11) essendo previsto un organe di
accoppiamento {13} configurato per accoppiare fra lore detto rullo
laminazione (11} e detto albero di rotazione (12), caratterizzata dal
fatte che detto organo di accopptamento {15} comprende un corpo
tubolare (16} interposto fra detto rulle di laminazione {11) e detto albero
di rotazione (12} ¢ provviste di almene una camera (17) nella quale &
ingerito mobile almeno un elemento deformatore {18} selettivamente
azionabile per deformare detta camera {17) ¢ detto corpe tubolare (16).
2. Gabbia d&i laminazione come nelle rivendicazione 1, carsiterizzata
dal fatto che detto corpo tubolare {16} ¢ detta camera (17} sono esterne ¢
distinte rispetto all’albero di rotazione (12),
3. Gabbia di laminazione come nella rivendicazione 1 o 2,
caratierizzats dal fatto che detio elemento deformatore (18} e del tipo a
pistone.
4. Gabbia di laminazions come in una gualsiasi delle rniveandicaziond
precedenti, caratterizzata dal fatto che detta camera (17) & ricavala
neto spessors di detto corpo tubelare (16}, sostanzialmenie chiusa
rispetto all’esterno, ¢ collegata ad un cirenito fhuidodinamico (19}
alimentazione di un fluddo di lavoro,
5. Gabbia di laminazione come nella sivendicamione 4, caratterizzala

dal fatto che detto circuito flwdedinamico {(19) ¢ integrato nello
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spessore di detto albero di rotazione {12)

6. (Gabbia di laminazione come in una qualsiasi delle rivendicazioni
precedent], caratterizzats dal fatte che detto clemento deformatore (18)
presenta una conformazione tubolare comica, con forma della sezione
trasversale cuneiforme.

7. Gabbia di laminazione come in una qualsiasi delle rivendicazioni
precedenti, caratferizeata dal fatto che detta camera (17) presenta una
forma della sezione trasversale cunetforme coniugata con parte della
forma della sezione tragversale di detto elemento deformatore (183,

8. Gabbia di laminagione come in una gualsiasi delle rivendicazioni
precedenti, caratierizeata dal fatto che detto albero di rotazione (123 &
installato su un corpo 4i supporio (28) provvisto di una cavitd tubolare
(29} nella guale ¢ installate detto atbere di votazions (12), fra detto corpo
di supporto {28) ¢ detto albero di rotazions {12) essendo previsti elementd
di supporto (31, 32, 33) inseriti nella cavitd twbolare (293, ¢d idonet &
suppodare ¢ permetiere la rotazione di detio albero di rotazione (12}
attorno al proprio asse,

9. Gabbia di laminazione come in una qualsiasi delle rivendicaziont
precedentt, caratieriezats dal fatte che detto albero di rotazione ¢
provviste di una prima porzione ¢ supporto (34} e di una seconda
porzione di snpporto (55) poste direttamente g monte ed a valle di detto
organe di accoppiamento (15} cooperantt con almeno aloun i dettd
elementi di supporto (31, 32} od aventi dimensiont (D, D2 diverse fra
loro.

1, Gabbia di laminazione come nella rivendicazione 9, carstterizesta
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dal fatle che detta prima porsions di supporto {54} ha una prima
dimensione (D21} ¢ detta seconda porzione di supporio {35} ha una
seconda dimensione (32) nuaggiore rispetto a detta prima dimensione
(D31}, e c¢he detto corpo tubolare (16} ha una conicitd che sisviluppa ed ¢
contenuta fra la prima dimensione (1) ¢ Ia seconda dimensione (D2},

11, Gabbiz di laminazione come nella vivendicazione 10, earatterizzata
dal fatte che detta prima porzione & supporio (34} e detia seconda
porgione 41 supporio (83 comprendono rispettive boceole (36, 37
installate su detto albero i rotasione (12) e definenti detta prima
dimensione {D1) e detta seconda dimensione (132}, su dette boccole (36,
37} essendo installatl almeno alound & detti clementi di supporte (31,
32).

12, Gabbia di laminasione come nella sivendicazione 10 o 11,
caratterizeaia dal fatto che a detti elementi &8 supporto (31, 32, 33)
SONIO associat rispettivi element di tratterdmento (82} configurati per
vincolare il posizionamento assiale di detti elementt &1 supporto (31, 32,
33} a detto corpo di supporto (28}

13, Gabbia di lanunazione come in una gqualsiast delle rivendicazioni da
10 a 12, carstferizzata dal fatto che detio corpo di supporto (28) &
mstallato su organi & supporte {(44) configurati per supportare deilo
corpo di supporto (28) ¢ permetiors una sua retazione attornoe ad un asse
di rotazione eccentrico rispetto a quello di detto albero di rotazione {12},
14. Gabbia di laminasione come in una gualsiasi delle vivendicaziom da
10 a 13, cargtterizzata dal fatto che detti alberi di rotazione (12) sono
installati su rispettivi corpt di supporto (28}, ¢ che detit corpi di supporto
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(18} sono associati a dispositivi di sinoronizeasione (51} provisti per
collegare cinematicamente fra lorp clascuno di dettd corpt di supporto
(28},
15, Procedimento di installazione di un rullo 4 laminazione (1) di una
gabbia di laminazions {10} su un albero di rotazione {12) che prevede di
accappiare detto rullo di laminazione (11) ¢ defto albero di rotazione (12)
mediante  inderpesizione & un organo  dl accopplamento  (15),
caratterizzate dal fatte che detto accoppiamento viene effettugio
movimentando almeno won elemento deformatore (18} in almeno una
camera {17} di un corpo tubolare (18} intarposto fra detto rullo di
lammazione (11} ¢ detto albero di rotazione (12), per deformare detta
camera {17} ¢ deito corpo tubolare {18).
16, Procedunento come nella rivendicazione 15, caratteriezato dal fattn
che detto elemento deformatore {18} viene movimentato in detta camera
{17} mediante alimentazione di un fluido di lavoro ad una pressione di
circa 1000bar.
V7. Progedunento come nella rivendicasions 15 o 18, caratterizeato dal
fatto che comprende ur’estrazione assiale di detto albero di rotazione
{12}, nispetto ad un corpo di supporto {28} sul guale sono installati
elementi &i supporto (31, 32, 33) di detto albero di rotamions {12,
durante {'estrazione di detto albero di rotazxione {12) mantenendo detti
elementi di supporto (31, 32, 33} in posizione fissa rispetto a detto corpo
i supporte (28
18, Procedimento di rimozione di un rullo & lamingzione (11) &l wna
gabbia di laminazione {10} da un albero di rotazione (12, detto rullo di
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laminazione {11} essendo accoppiato a detto albero di rotazione (12}
mediante  Pinterposizione di un organe di  accoppiamenio {15},
caratterizzate  dal fotte che detta rimosione viene effettuata
movimentande almeno wn elemento deformatore (183 in almenoe una
camera {17} di un corpo twbolare (18}, interposto fra detto rullo di
taminazione {11} ¢ detto albero di rotasione (12}, per poriare detio
elemento deformatore (18} in una posizgione non interferente con detia
camera {17}

19, Procedimento come nella rivendicazione 18, carstterizeato dal fatte
che detto elemento deformatore {18) viene movimentato in delta camera
{17} mediante slimentazione di un fluide di lavore ad una pressione di
civea 1300bar,
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