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DESCRIPCION
Aparato y método de formacion de bobinas
1. Campo

Las realizaciones de la presente invencion se refieren en general a laminadores de varillas donde el producto laminado
en caliente se forma en una serie helicoidal de anillos que se someten a un enfriamiento controlado mientras se
transportan en un patron superpuesto sobre un transportador. La presente invencion se refiere en particular a un
aparato y método mejorados para recibir los anillos cuando caen libremente desde el extremo de entrega del
transportador y para juntar los anillos en bobinas cilindricas, de acuerdo con el preambulo de las reivindicaciones 1y
7.

2. Descripcion de la técnica relacionada

En el aparato de formacion de bobinas divulgado en la patente U.S. No. 6,073,873 (Shore et al), el soporte para la
bobina que se esta formando a partir de los anillos de caida libre se proporciona inicialmente mediante un ensamblaje
de placa de bobina superior y luego por un ensamblaje de placa de bobina inferior sobre el que se transfiere la bobina
en crecimiento a medida que el proceso de formacion de la bobina contintia hasta su conclusion. Los dos ensamblajes
de placas de bobinas pueden funcionar en conjunto para permitir la formacién de la bobina de una manera denominada
"continua", es decir, sin dejar caer abruptamente los paquetes de anillos. Sin embargo, la ventaja de hacerlo se ve
compensada en gran medida por inconvenientes significativos, no menos importante de los cuales es el sistema
excesivamente complicado y costoso para soportar, ajustar y coordinar verticalmente el movimiento de los dos
ensamblajes de placa de bobina.

En términos generales, las realizaciones de la presente invencién evitan los inconvenientes descritos anteriormente
proporcionando un aparato y un método mejorados de acuerdo con las reivindicaciones 1y 7 para soportar y ajustar
verticalmente los ensamblajes de placa de bobina. En comparacién con el aparato divulgado en la patente de Shore
et al, mencionada anteriormente, las realizaciones de la presente invencién son menos costosas, mas compactas y
faciles de operar y controlar.

En realizaciones de ejemplo de la presente invencion, el aparato comprende un mandril dispuesto verticalmente que
tiene un extremo superior colocado para hacerle encerramiento por los anillos de caida libre. Una columna de soporte
dispuesta verticalmente se coloca adyacente al mandril, y los ensamblajes de placa de bobina superior e inferior se
llevan y se ajustan verticalmente en la columna de soporte. Un sistema de accionamiento ajusta verticalmente los
ensamblajes de placa de bobina de una manera descendente, en la que los anillos que caen libremente que encierran
el mandril se acumulan inicialmente en el ensamblaje de placa de bobina superior antes de ser transferidos al
ensamblaje de placa de bobina inferior.

El sistema de accionamiento comprende preferiblemente una cremallera que se extiende verticalmente a lo largo de
la longitud de columna de soporte. Los pifiones transportados por los ensamblajes de placas de bobina estan en una
relacion mallada con la cremallera, y los motores transportados por los ensamblajes de placa de bobina accionan los
pifiones. La superficie de soporte del ensamblaje de la placa de la bobina inferior esta preferiblemente interrumpida
por huecos a través de los cuales se puede bajar el ensamblaje de la placa de la bobina superior para efectuar la
transferencia de los anillos inicialmente acumulados desde el ensamblaje de la placa de la bobina superior al
ensamblaje de la placa de la bobina inferior.

Ventajosamente, durante la transferencia de los anillos acumulados inicialmente desde el ensamblaje de placa de
bobina superior al ensamblaje de placa de bobina inferior, el sistema de accionamiento se puede operar para bajar
simultaneamente ambos ensamblajes de placa de bobina a diferentes velocidades seleccionadas para asegurar que
la transferencia se produzca con suavidad.

Preferiblemente, cada ensamblaje de placa de bobina incluye multiples segmentos en forma de brazos que se pueden
ajustar entre posiciones cerradas que encierran el mandril y en la trayectoria de los anillos de caida libre, y posiciones
abiertas alejadas del mandril y fuera de dicha trayectoria.

Estas y otras caracteristicas y ventajas de la presente invencion, especialmente sobre la materia reivindicada, se haran
mas evidentes al leer la siguiente descripcion detallada junto con los dibujos adjuntos.

Breve descripcion de los dibujos
La FIG. 1 es una vista lateral de un aparato de conformidad con una realizacion de ejemplo de la presente invencion;

La FIG. 2 es una vista en perspectiva frontal de un aparato de conformidad con una realizaciéon de ejemplo de la
presente invencion;

La FIG. 3 es una vista en seccion horizontal tomada en la linea 3-3 de la figura 1;

La FIG. 3A es una vista esquematica ampliada del area encerrada en un circulo de la figura 3;
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La FIG. 4 es una vista en seccion horizontal tomada en la linea 4-4 de la figura 1; y

Las FIGs. 5A-5F son vistas laterales esquematicas de una realizacion de ejemplo de la presente invenciéon que
muestran etapas sucesivas en el proceso de formacién de bobinas.

Descripcion detallada

Los componentes que se describen a continuacion como componentes de las diversas realizaciones estan destinados
a ser ilustrativos y no restrictivos. Se pretende que muchos componentes adecuados que realizarian la misma funcion
o una funcién similar, asi como los materiales descritos en este documento, se incluyan dentro del alcance de las
realizaciones de la presente invencion.

Con referencia ahora a las figuras, cuando los nimeros de referencia iguales representan partes iguales en toda la
vista, ahora se describiran en detalle realizaciones de la presente invencion.

Con referencia inicialmente a las figuras 1y 2, se muestra un aparato de conformidad con una realizacioén de ejemplo
de la presente invencion que comprende un mandril 10 dispuesto verticalmente que tiene un extremo 10a superior
(comunmente denominado “cono de nariz”) separable de un vastago 10b subyacente. El vastago 10b de mandril y un
vastago 10b’ de mandril asociado estan dispuestos ortogonalmente sobre una base 12. La base puede girar alrededor
de un eje "A".

El extremo 10a superior del mandril 10 se proyecta hacia arriba en una camara 14 reformadora, y esta posicionada
para ser encerrada por anillos "R" que caen libremente desde el extremo de entrega de un transportador 16.

Una columna 18 de soporte dispuesta verticalmente se coloca adyacente al mandril 10. Los ensamblajes 20, 22 de
placa de bobina superior e inferior son transportados y ajustables verticalmente en la columna 18 de soporte. Como
puede verse mejor con una referencia a las figuras 3 y 3A, el ensamblaje 20 de placa de bobina superior tiene una
serie de rodillos 24 dispuestos para hacer contacto con los rieles 26 de guia en la columna 18 de soporte.

El ensamblaje 20 de placa de bobina superior es ajustable verticalmente por medio de un sistema de accionamiento
que comprende una cremallera 28 de engranaje que se extiende verticalmente a lo largo de la columna 18 de soporte.
Un pifidn 30 esta en relacion mallada con la cremallera 28. El pifiéon 30 es transportado sobre un arbol 32 accionado
por un motor 34 o similar.

Como se muestra en la figura 4, el ensamblaje 22 de placa de bobina inferior esta equipado de manera similar con
una serie de rodillos que hacen contacto con los rieles de guia en la columna de soporte, y con un pifién 30 en relacion
mallada con la cremallera 28, y llevada sobre un arbol 32 accionado por un motor 34.

Nuevamente, como se muestra en la figura 3, el ensamblaje de placa de bobina superior incluye una superficie de
soporte subdividida en segmentos en forma de un par de brazos 36. Un sistema 38 de articulaciéon accionado por
motor sirve para ajustar de manera pivotante los brazos 36 entre posiciones cerradas encerrando el mandril 10 y en
la trayectoria de los anillos que rodean el mandril, y posiciones abiertas (mostradas por lineas discontinuas) alejadas
del mandril y dicha trayectoria. Los brazos tienen bordes interiores festoneados que definen los dedos 40 separados
por huecos 42.

Como se muestra en la figura 4, el ensamblaje 22 de placa de bobina inferior también incluye una superficie de soporte
subdividida en segmentos en forma de un par de brazos 44. Un sistema 46 de articulacién accionado por motor sirve
para ajustar los brazos 44 entre posiciones cerradas que encierran el mandril 10 y las posiciones abiertas (mostradas
por lineas discontinuas) alejadas del mandril 10 y la trayectoria de los anillos que rodean el mandril.

Como puede verse por una referencia adicional a la figura 2, la superficie de soporte del ensamblaje 22 de placa de
bobina inferior esta definida por pedestales 48 en los brazos 44. Los pedestales 48 estan separados por huecos 50.

Cuando los brazos de los ensamblajes de placa de bobina superior e inferior estan cerrados, los dedos 40 del
ensamblaje 20 de placa de bobina superior se alinean con los huecos 50 del ensamblaje 22 de bobina inferior, y los
pedestales 48 del ensamblaje de placa de bobina inferior estan alineados con los huecos 42 del ensamblaje 20 de
placa de bobina superior.

En el extremo inferior de cada vastago 10b, 10b’ de mandril, la base 12 esta provista de pedestales 52 separados por
huecos (identificados por el numeral de referencia 54 en la figura 1). Cuando los brazos 44 del ensamblaje 22 de placa
de bobina inferior estan cerrados, los pedestales 48 estan alineados con los huecos 54 entre los pedestales 52 de la
base 12, y los pedestales 52 estan alineados con los huecos 50 entre los pedestales 48 de los brazos 44.

El funcionamiento del aparato en el curso de una operacion tipica de formacion de bobinas se describira ahora con
referencia a las figuras 5A-5F.

En la etapa representada en la figura 5A, los anillos R caen libremente desde el extremo de entrega del transportador
16 donde se acumulan alrededor del extremo 10a superior del mandril. Los anillos se acumulan en una bobina C
creciente sobre las superficies de soporte (brazos 36 cerrados) del ensamblaje 20 de placa de bobina superior. El
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ensamblaje 20 de placa de bobina superior se baja gradualmente a una tasa seleccionada para mantener la parte
superior de la bobina C de acumulacion al nivel "L", y el ensamblaje 22 de placa de bobina inferior se eleva, con sus
brazos 44 en su posicion abierta.

La figura 5B muestra los dos ensamblajes de placa de bobina en movimiento, con el ensamblaje de placa de bobina
superior que continda cayendo a una tasa que mantiene la parte superior de la bobina C en el nivel L.

En la etapa que se muestra en la figura 5C, los dedos 40 del ensamblaje 20 de placa de bobina superior han
descendido a través de los huecos 50 entre los pedestales 48 del ensamblaje 22 de placa de bobina inferior para
transferir asi el soporte de la bobina C acumuladora sobre el ensamblaje 22 de placa de bobina inferior.
Preferiblemente, en el momento de la transferencia, ambos ensamblajes de placa de bobina estan cayendo
simultaneamente, con un diferencial de velocidad seleccionada para maximizar la suavidad de la transferencia.

La figura 5D muestra el ensamblaje 22 de placa de bobina inferior que continia cayendo después de que se ha
formado una bobina completa. El ensamblaje de placa de bobina superior continda elevandose hacia su posicién mas
superior.

En la figura 5E, los pedestales 48 del ensamblaje 22 de placa de bobina inferior se han bajado a través de los huecos
54 entre los pedestales 52 de la base 12, transfiriendo asi el soporte de la bobina C sobre la base 12. El ensamblaje
20 de placa de bobina superior vuelve a caer gradualmente durante la formacién de la siguiente bobina C’ sucesiva.

En esta unién, un mecanismo 56 de disefio conocido se activa para soportar el extremo 10a superior del mandril,
permitiendo que el vastago 10b del mandril se retraiga en una extensién suficiente para acomodar la rotacion de la
base 12 alrededor del eje A.

En la etapa mostrada en la figura 5F, la base 12 se ha girado para reorientar el vastago 10b cargado horizontalmente
y para colocar el vastago 10b’ complementario verticalmente. El vastago 10b’ se ha extendido para soportar
nuevamente el extremo superior del mandril 10a, el mecanismo 56 se ha desactivado, el ensamblaje 20 de placa de
bobina superior continla cayendo a medida que se acumula la siguiente bobina C', y el ensamblaje 22 de placa de
bobina inferior estd nuevamente siendo elevado a un nivel en el cual estara posicionado para participar en la proxima
transferencia.

Si bien se han divulgado realizaciones de ejemplo de la invencion, se pueden realizar modificaciones, adiciones y
eliminaciones sin apartarse del alcance de la invencion como se establece en las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Aparato para recibir una formacién helicoidal de anillos en caida libre desde el extremo de entrega de un
transportador (16), y para juntar los anillos en una bobina, dicho aparato comprende:

un mandril (10) dispuesto verticalmente que tiene un extremo (10a) superior posicionado para rodearse por los anillos
de caida libre;

una columna (18) de soporte dispuesta verticalmente colocada adyacente a dicho mandril;

caracterizado por ensamblajes (20, 22) de placa de bobina superior e inferior soportados y ajustables verticalmente
en dicha columna de soporte; y

un sistema de accionamiento para ajustar verticalmente dichos ensamblajes de placa de bobina de manera
descendente en el que los anillos de caida libre que encierran dicho mandril se acumulan inicialmente en dicho
ensamblaje de placa de bobina superior antes de ser transferidos sobre dicho ensamblaje de placa de bobina inferior.

2. El aparato de la reivindicacion 1, en donde dicho sistema de accionamiento comprende una cremallera (28) que se
extiende verticalmente a lo largo de la longitud de dicha columna de soporte, pifiones (30) trasnportados por dichos
ensamblajes de placa de bobina, estando dichos pifiones en relacion mallada con dicha cremallera, y primeros motores
(34) de accionamiento para accionar dichos pifiones para efectuar el ajuste vertical de dichos ensamblajes de placa
de bobina.

3. El aparato de la reivindicacion 1, en donde dicho ensamblaje de placa de bobina inferior tiene una superficie de
soporte interrumpida por huecos (50), y en donde la transferencia de los anillos inicialmente acumulados desde dicho
ensamblaje de placa de bobina superior a dicho ensamblaje de placa de bobina inferior se logra bajando dicho
ensamblaje de placa de bobina superior a través de dichos huecos hasta un nivel por debajo de dicha superficie de
soporte.

4. El aparato de la reivindicacion 3, en donde dicho sistema de accionamiento puede funcionar para bajar
simultaneamente ambos de dichos ensamblajes de placa de bobina durante la transferencia de los anillos acumulados
inicialmente desde dicho ensamblaje de placa de bobina superior sobre dicho ensamblaje de placa de bobina inferior.

5. El aparato de la reivindicacién 1, en donde dichos ensamblajes de placa de bobina incluyen multiples segmentos
(36, 44), con un segundo sistema (38, 46) de accionamiento para manipular dichos segmentos entre posiciones
cerradas que encierran dicho mandril y en la trayectoria de dichos anillos de caida libre, y posiciones abiertas alejadas
de dicho mandril y dicha trayectoria.

6. El aparato de la reivindicacion 1, en donde:

dicho ensamblaje de placa de bobina inferior tiene una superficie de soporte interrumpida por huecos; el aparato
comprende, ademas:

un primer sistema de accionamiento para colocar dicho ensamblaje de placa de bobina superior en dicha columna de
soporte en un primer nivel por encima de dicho ensamblaje de placa de bobina inferior y en cuyo nivel los anillos de
caida libre se acumulan temporalmente en dicho ensamblaje de placa de bobina superior, dicho primer sistema de
accionamiento siendo operativo para bajar dicho ensamblaje de placa de bobina superior a través de los huecos en la
superficie de soporte de dicho ensamblaje de placa de bobina inferior hasta un segundo nivel debajo de dicha
superficie de soporte, transfiriendo asi los anillos que se acumulan temporalmente en dicho ensamblaje de placa de
bobina superior sobre dicha superficie de soporte;

un segundo sistema de accionamiento para retirar dicho ensamblaje de placa de bobina superior de debajo de dicha
superficie de soporte;

siendo operable dicho primer sistema de accionamiento para bajar dicho ensamblaje de placa de bobina inferior
durante la acumulacion continuada de anillos sobre el mismo.

7. Un método para recibir una formacioén helicoidal de anillos en caida libre desde el extremo de entrega de un
transportador (16), y para juntar los anillos en una bobina, comprendiendo dicho método:

proporcionar un mandril (10) dispuesto verticalmente con un extremo (10a) superior posicionado para rodearse por los
anillos de caida libre;

colocar una columna (18) de soporte dispuesta verticalmente adyacente a dicho mandril;

caracterizado por el montaje de ensamblajes de placa de bobina (20, 22) superior e inferior ajustables verticalmente
en dicha columna de soporte; y
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ajustar verticalmente dichos ensamblajes de placa de bobina de una manera descendente en la que los anillos de
caida libre que rodean dicho mandril se acumulan inicialmente en dicho ensamblaje de placa de bobina superior antes
de transferirse sobre dicho ensamblaje de placa de bobina inferior.

8. El método de la reivindicacién 7, en donde ambos de dichos ensamblajes de placa de bobina se bajan
simultaneamente a diferentes velocidades durante la transferencia de los anillos acumulados temporalmente desde
dicho ensamblaje de placa de bobina superior sobre dicho ensamblaje de placa de bobina inferior.

9. El método de la reivindicacién 7, en donde dicho ensamblaje de placa de bobina inferior tiene una superficie de
soporte interrumpida por huecos, en donde dicho ensamblaje de placa de bobina superior se coloca inicialmente para
acumular temporalmente los anillos de caida libre en un nivel superior por encima de dicho ensamblaje de placa de
bobina inferior, y en donde la transferencia de dichos anillos que se acumulan temporalmente se efectia bajando
gradualmente dicho ensamblaje de placa de bobina superior a través de dichos huecos a un nivel inferior por debajo
de dicha superficie de soporte.

10. El método de la reivindicacion 9, en donde la superficie de soporte de dicho ensamblaje de placa de bobina inferior
se subdivide en multiples segmentos que encierran dicho mandril y en la trayectoria de los anillos de caida libre, y en
donde después del descenso de dicho ensamblaje de placa de bobina superior a dicho nivel inferior, dichos segmentos
se ajustan a posiciones abiertas alejadas de dicho mandril y dicha trayectoria, y dicho ensamblaje de placa de bobina
superior se eleva a su posicion inicial y dichos segmentos se reajustan para encerrar nuevamente dicho mandril y en
dicha trayectoria.
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