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para una Patente de invención por veinte años, por » D is­
positivo para laminar tubo® de un bloque hueco **• a favor 

del p ip i, rng, Martin a  O ü C O  B a» re sidente en Mil- 
hela *  Rur ( Alemania ) soheffelatrasae, 5
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Stñ sabido, por ejemplo por l a  patente 94,554, 

que se fabrioan tuboa sometiendo un bloque hueoo a l a  
acción de un sistema de pares de cilindros, que a cierta  
di atan «ai a del e je  del bloque hueco se disponen alrededor 
de e ste , aotuando un cilindro de cada par por el interior 
y otro por e l exterior del bloque sobre l a s  paredes del 
mismo, loa oilindroa tienen diverso calibrado, gracias a 
lo s  cuales por e l primer par se recorta una ranura en el 
material del «loque hueoo l a  cual se en san cha por e l s i  ~ 
gulente par de manera que una porei 6n de material cortada



por ©1 primor par se va extendiendo poso a pooo hacia e l ex­
tremo del bloque hueoo* loa cilindros se encuentran oon sus 
a jea oblicuamente a l eje del bloque hueoo y por este motivo 
no solo aotuan variando l a  forma sino también re o aloando* 
de manera que avansan al modo de un accionamiento espiral*
El avance del bloque hueco se in ic ia  solo cuando condensa la  
alteraoión de la  forma* pero entonces se observa e l inconve­
niente de que e l bloque hueoo a laminar es necesario enoajar­
lo  en loa  ollindroa sirviéndose de cualesquiera medios exte­

rio res auxiliares* cilindros que deben rea lizar l a  a ltera­
oión de l a  forma. D ificu lta sato e l que loa oiliñdroa* a oau- 
aa de l a  poaioión oblicua de sus e jes* sobre el manto exte­
rio r e interior del bloque hueoo* ae disponen sobre una l£** 
naa esp iral y por este motivo solo pueden agarrar sucesiva­
mente* l a  fuer xa exterior que enoaja a l bloque hueoo en loa 

rod illo s modeladores, debe aer por este motivo muy enérgica* 
para que venza la  resisten cia  del primer par de rod illo s has** 
ta que e l bloque hue oo se ponga a l aloan se del segundo par 
oon el fin de que este pueda también cooperar en e l avance 
del bloque hueoo y aaf se evitan la s  sobrecargas y fracturas 
del primer gorrón de accionamiento de lo s  rod illos*

El invento orea un medio de esoapar de e sta  d i f l ;  -  

cuitad graoias a que lo s  cilindros modeladores se prolongan 
hacia el lado de admisión y en e sta  parte poseen diámetros 
que se escogen de manera que en la  po atolón de lo s  cilindros 
necesaria para realizar l a  alteraoión requerida de l a  forma 
mediante la  parte correspondiente, l a  porción del rodillo 
prolongada hacia e l extremo de admisión ooge a l bloque huso# 
por fuera y por dentro y al g irar lo s  rod illos lo  mueven ha­
cia adelante y lo  introduce en l a  porción de lo s  mi amos des­
tinada a l a  alteraoión de la  forma* la  prolongación de lo s



rod illos hacia e l  lado de admisión se construye oon preferen­
cia  de manera que e l bloque hueco, a l  momento que lle g a  a 
e sta s  prolonga o iones, sea cogido inmediatamente por todos 
lo s  pares de rod illo s, la  aooión de avance de e sta s porcio­

nes de lo s  cilindros» prolongadas haoia e l extremo de admi­
sión puede reforjarse  aun mas proveyéndolas de uno o varios 
atontamientos, que entonces poseen respecto a l a  parte modela­
dora de lo a  cilindros y también recíprocamente, una distan- 

^  oia que corresponde al paso de l a  línea esp iral segán l a  cual
loa  parea de cilindros se disponen sobre e l manto exterior 

e interior del bloque hueco*
i£L invento y e l d ispositivo para llevarlo  a l a  

práctica pueden emplearse y completarse o perfeccionarse de 

diversas formas* Así se puede por ejemplo adoptar la  medida 
espeoial de que la  aooión de avance de lo s  cilindros se re- 
fueros gracias a que ésto s óltimos se prolonguen mas a llá  
de l a  poroidn modeladora haoia e l lado de salida yr porque 
en este oaso loa diámetros se escojan de suerte que el blo­
que hueco estirado en tubo quede oogido exterior e interior­
mente atan después del estiraje» y asi se mueva hacia adelan- 
te*

ü¿L dibujo adjunto ilu stra  en la s  figuras 1 y 8 la  
disposición oonoolda con rod illo s de construcción sen c illí­
sima mientras que en la s  figuras $ y 4, se representa l a  nue­
va disposición perfeccionada oon rod illos de construcción 
nueva* Por (k se designa la  poraión modeladora de lo a  rodi - 
l ío s ;  por B la  porción de estos prolongada haoia e l extremo 
de admisión; por o l a  poroión de lo s  miamos prolongada haoia 
el 1 sdo de salida* Por se indica e l  bloque hueoo que se ha 
de laminar e l  tubo*

Otro inconveniente de la  forma mas sen cilla  de e je ­

cución de la  disposición para laminar bloques huecos en tubos



mediante un sistema de Par©© ele rodillos que actúan por den­
tro y por fuera y «son e je s obliouos al del bloque, se encuen­
tra  en que dado e l pequero ángulo que se escoge oon preferen­
cia para l a  línea esp iral aegdn la  cual lo s  parea de rod illos 
se disponen sobre el manto exterior e interior del bloque hue 
oo y dada la  profundidad de la  impresión que debe ser la  ma­
yor posible | con e l fin  de obtener oon un paso a través del 
s i  eterna un reoaloado e l mayor posible ), l a  poroión elevada 
y estrecha del material recortado tiene la  tendenoia de in­
vertirse  bajo la  aooión de l a  porción de loa cilindros que 
ha de a lterar l a  forma* JáL material Invertido de esta  forna 
puede producir graves defectos en el tubo terminado, pues 
puede laminarse firmemente por lo s  siguiente rod illo s y for­
mar en l a  pared del tubo re sa lte s  que penetren profundamente 

en el material y debiliten la  pared del tubo hasta una frac­
ción de su espesor propio.

También elimina este inconveniente l a  nueva disposi 
ción y esto graoias a que a oierta distancia de la  porción 
deformadora de lo s  rodillos se prevé un tope 3 contra e l que 
se apoya e l material recortado y a recalcar y por e l que se 
impide el,que se invierta# oomo pudiera ocurrir por ejemplo 
sin este tope 3 (veáse por ejemplo, fig# 8 )# jai espacio o 
hueco en loa rod illo s entre la  parte deformadora y el tope 
se calcula de manera que permita a l a  porción recórtala de 
material precisamente el movimiento que debe comunicarle 
l a  porción deformadora*

Ahora bien la  experiencia ha demostrado que lo s  
medios antes deaoritos de l a  nueva disposición no bastan en 
todos loa? oasos para asegurar e l  proceso de laminación oon 
una marcha exenta de perturbaciones como se requiere* cuando 
por un paso del bloque hue00 a través de lo s  cilindros se



y

quiere conseguir e l mayor recalcado posible, entonces l a  
porción deformadora de loa oilindroa debe agarrar profunda­
mente en e l material del bloque hueoo; y ademad oon e l fin  
de que oon e l  primer par de rod illo s aolo se recorte una 
porción de material como la  que puede extender lo a  siguí an­
tee parea de rod illo s oon una sola oiroulaoita del bloque» 
no se debe escoger un ángulo demasiado grande para e l paso 
de la  línea eap ital segón la  oual se disponen lo s  pares de 
rod illos sobre l a  cara exterior e in terior del,bloque hueco# 

la  Impresión de l a  parte deformadora de lo s  rodi­
l lo s  que se eaooge con preferencia grande y e l ángulo depaso 
de la  línea esp iral de l a  disposición de lo s  rod illos que se 
escoge oon preferencia pequeño dificultan ambos, espeoialísen­
te a l  comienzo de la  laminaoión, la  marcha uniforme del pro­
ceso# j¡£L canto de entrada del bloque hueco marcha contra el 
saliente deformaior de lo s  rod illos y detiene e l movimiento 
progresivo del bloque# la s  prolongaciones de loa rod illos en 
e l lado de admisión, que realizan el avance, no pueden con 
frecuencia venoer esta  detenoión y lo s  «alientas de loa  p ri— 
meros rod illo s, que actúan alterando l a  forma, rozan enton- 
09a en e l canto de admisión del bloque sin poder penetrar en 

e l material en la  forma deseada#
h;íi hacer ásperos lo s  rod illo s, cano es usual en 

otras laminaciones, no conduce aquí cen seguridad suficiente 
a la  mar oha uniforme del proceso de laminaoión, pues existen 
cilindros de longitudes relativamente cortas que son l a s  que 

han de aot'uar para e l  avance#
^hora bien en la  nueva disposición ademas de la s  

nuevas medidas antea mencionadas se ha previsto e l que la s  
poroionea deformadoras de lo a  rod illo s del primer par esten 
provistas en el lado de admisión oon salientes análogos a
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nerviaduras, la s  ouales en la  entrada del canto de admisión 
del bloque, se apoyan contra la  porción deformadora da lo s  
primeros rod illo s sobra e l oanto del bloque, deprimen a éste 
en e l u lterior g iro  y permitan a la  porción deformadora da 
estos primeros rod illo s e l penetrar en el material e iniciar 

l a  laminación propiamente tal#
.tai e l adjunto dibujo se representan en la s  figuras 

5 y &, e l laminado de un bloqna hueco en un sistema con cua­

tro pares de rod illo s, dibujándose en la  f ig ,  5 únicamente 
lo a  tres rod illo s exteriores v is ib le s , con e l fin  de que la  

figura sea mas clara#
la  figura 7# presenta l a  posíoión de lo s  rod illos 

respeoto a l canto de entrada del bloque hueco, habiéndose 

dibujado también solo lo s  rod illos exteriores y habiéndose 
representado e l sistema de rod illo s y el bloque hueco en de­
sarrollo , Sor B, se designa el bloque hueco, mientras que por 
G» H* J  y K, se designan lo s  cuatro rod illo s exteriores. Por 

o C s  se designa el ángulo de paso de la  línea e sp ira l, según 
la  cual se disponen lo s  ouatro rod illo s exteriores sobre la  
periferia  del bloque hueco* io s  salientes a modo de nervios 
en lo s  primeros ro d illo s lo s  cuales deprimen el,m aterial del 
bloque hueco y que a l a  porción deformadora de lo a  rod illo s 
permiten penetrar en el material, se designan por F en la s  

tres figuras*
jan la  disposición oonooids, aiaa cuando trabaje se­

gún la s  nuevas formas de ejecución arriba descritas puede 
también ocurrir en muchos casos e l  que bajo la  aeoüón de la  
parte modeladora de lo s  rod illos se originen .ondas y desi­
gualdades en la  pared del tubo, la s  cuales hasta e l prásen­
te no se podian eliminar slh mas en un proceso de trabajo 
subsiguiente inmediatamente a l a  fabricación del tubo# Bl



06 1 i

- 7 -

medio de eliminar ta le s  desigualdades y ondas en e l tubo l a ­

minado en otra máquina» ( por ejenplo, una máquina oomo la  

que se emplea para redondear y enderezar tubos soldados )* 
aeria una o osa oot&Plioada y e no are ce ría  l a  fabrioaoión de 

loa tubos#
Uia aonformaoión espeoíal de l a  nueva disposición 

ha de haoer innecesario e l aoudir a una nueva máquina# j£L 
aliaamlent© de la s  ondas y desigualdades que pudiera ex is­
t i r  puede conseguirse dando a lo s  rod illo s modeladores hacia 
a l  lado de Mili da una prolongación cuyos diámetro» se e acojan 
de manera que e l bloque hueco laminado en tubo» despeas de 
haberes terminado e l  recalcado axial» se ensanche en e l diá#* 
metro y porque la  poroión recalcada y en san o hada del tubo 
reciba en lo s  ollindroa una presión sin que tenga lugar otra 

u lterior alteraoión de forma#
¿¡n laa  figuras 8 y 9 del adjunto dibujo se repre­

senta eBqneoáti oamen te una forma de ajeouolób de l a  d isposi­
ción según l a  Patente 94#554 y a l a  oual se opone la  forma 
de ejeouolón especial descrita de l a  nueva disposición que 
se ilu s tra  en la a  figu ras 10 y 11* esquemáticamente con lo s  
rod illo s necesarios para ello# JPor A# designa l a  porción 
deformadora de loa  rod illos* por Ji se designa e l bloque hue­
co que se ha de laminar en tubo, por L# l a  porción de lo a  
rod illo s que actúa sobre e l tubo laminado ensanchándolo y 
por M la  porción de lo s  mismos rod illos en la  que e l tubo 

experimenta otra presión sin a lterar l a  forma#

&,# —

Descrito sufioientenente e l presente invento lo
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q̂ m se deoLsra a orno 13 novelad 3 invención propia* son la a  s i ­

guientes reivindicaciones}
lS , iua disposioió» para laminar tuto le  bloquea

huecos por raoalealo le loa miamos en dirección principalmen­

te axial mellante un alaterna le pares le rod illo s con rodl- 
31 oa que agarran exterior e interiormente y ouyos e je s  se ha­
llan  oblicuamente re apeóte a l e je  del bloque hueco, caracte­
rizada porque en e lla  e l bloque hueco ya antea le  que aea co­
gido por l a  porción le  loa rod illo s que varía au forma, queda 
prendido por laa  prolongaciones le  loa miamos, ae leaplaza har 
ola adelante bajo rotación en dirección axial y se introluoe 

en la  porción deformadora le  loa rod illos,
2-, una disposición según lo  reivindicado en e l 

punto 1, carao ter izada porque en e lla  e l bloque huso o confor­
mado en tubo en la  porción de loa  rod illo s que varia l a  for­
ma aun después de abandonar dicha porción permanece oogido 
por laa  prolongaciones de lo s  rodillos y bajo rotación se ha®

asan zar en dtreooiún axial*
3* .  una disposición según lo  reivindicado en loa  

puntos 1 y 2* caracterizada porque en e l la  a l a  porción de mar 
te r la l recortada del bloque hueco por el primer Par de rodi­
l lo s  y que por la a  u lteriores pares se reoaloa haoi* e l ex- 
tremo del bloque, solo se le  permite e l movimiento previsto 
para la  misma y porque se le  hace imposible e l invertirse*

A  una disposición según lo reivi ndicado en loa  
puntos 1 á 3, oaraoterizada porque en e l la  e l canto de entra­
da del,bloque hueco a l penetrar en la  porción deformadora de 
lo s  rodillos es cogida por salientes a modo de nervioB y ae 
deprime de manera que a la  porción deformadora de loa rodillos 

ae le  permite penetrar en e l material del bloque hueco.
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5-, una disposición según lo  relvindioad© en loe  
puntos 1 á 4, oaraoterizada porque en e l la  lo s  diámetros de 
l a s  prolongaciones traseras de loa rod illo s se escogen de 
suerte que la  porción laminada del Oloque hueco deapues de 
terminado e l  ie calcad© en dire colón ax ial se en sanca e en d iá­

metro e inmediatamente re cica otra presión por la  prolonga - 
oión de lo s  rod illos, sin que se altere mas en su foro*»

&£. Rodillos para tubos en la  disposioión reirin­
dicada en loa  puntos 1, 2¡, <3 o siguientes, caracterizados 
porque la  dirección de su e je  mas a llá  de l a  porción defor­
mador* de lo s  cilindros hacía e l lado de entrada y hacía el 
lado de salida o solo hacia e l lado de entrada poseen pro - 
longaciones adecuadas para e l avanee del bloque hueco#

72. Rodillos para tubos según lo  reivindicado en 

el punto 6, caracterizados parque la  prolongaoión hacia el 
lad<9 de entrada posee acuitamientos g iratorios para aumen­
ta r  la  aooíón de avance de e sta s prolongaciones# 

a .tí-. Rodillos para tubos según lo  reivindicado en 
lo s  puntos 6 y 7, oadaoterlzados porque h ada e l extremo de 

salida y a cierta distancia de l a  porción deformadora de lo s  
rod illos se dispone un tope, que con dicha porción deformado*» 
ra forma un espacio hueco, en e l  que l a  porción de material 
recortad* por l a  parte deformadora y que ae ha de reoaloar 
puede ejecutar e l movimiento que la  compete, sin tener la  po­
sibilidad de invertirse o bascular#

Rodillos según lo  reivindicado en lo s  puntos 6 , 
7 u 8, oara eterizados porque en lo s  blancos de entrada de su 
parte deformador» eatán provistos de salientes a raed© de ner­

vios#
1C&. Rodillos según lo  reivindicado en loa puntos 

6, 7, tí o 9, oaraoterizados porque sus prolongaciones forman
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una parte que aotuá sobre l a  pieza de trabajo ensanchándola 

y otra parte que aotua sobre l a  misma oprimiéndola pero no 
variando su forma#

hueco#- sagén se desaribe y reivindloa en la  presente memo­
ria  descriptiva y se ilu stra  con loa dibujos que a l a  misma 

se acompañan#
Consta e sta  memoria de diez páginas fo liadas y 

e sc r ita s  por una sola oara#

Madrid» 25 de enero de 1928# 
Leocadio López y López#*»
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