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a favor de Johann Kozicz,de nacionalidad austriaca,

residente en viena,iiargaretenstrasse 93,

POT PRUCEDLELENTU 1 DISPUSLYLvYU PARA FABRICAR ''UBOS
CURVANDU PLETINAS .

E1 invento se refiere a un procediniento y
su dispositivo para fabricar tibos curvando pletinas,
en peres de cilindros de perfiles sucesivos.la se co-
nocen verias disposiciones que permiten este procedim
niento y en las que se han adoptado perfiles tales pa-
ra los cilindros que le pletina quede prensada por to-
da su seccion transversal entre Jos cilindros,lo que

hace necesaria por una parte una meyor presion del ci-
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lindro y por otra parte la lubricacion de la ptretina,
dando lugar 2l nismo tiemvo a un endurecimiento poco
conveniente del material,que dificulta la formacion
uniforme como tambien la utilizacion posterior del
tubo.

Con arreglo al presente invento,el prensado
de la pletina por ambos lados solo se hace cerca de los
bordes y en la maquina que sirve para realizar el pro-
cedimiento la distancies que medis entre los cilindros
superior ¢ inferior,de los pares delanteros de cilin-
dros,es menor en los bordes exteriores del perfil que
en el centro del mismo.

Haciendo que la pletina esté junta unicamente
al cilindro superior,siendo prensada contra el cilin-
dro inferior solo en los bordes,mientras que en el su
centro queda en el vacio,se evita en primer lugar la
produccion excesiva de calor,lo que permite prescindir
como superfluo del engrase tan molesto para el produc-
to acabado como para su elaboracion.ademas,tratandose
de chapa escamosa de hierro,lss escanas rosultantes
del curvado pueden caer al espacio hueco y de alli,al
girar el cilindro,al suelo,evitandose con ello gue que~-
den prensades en el cilindro.kn cambio,cn los procedi-
nientos conocidos de 1aminaao,estas pajas-entran con la
presion en lassuperficie de los cilindros,hacendo gue
estos se inutilicen pronto perdiendo su forma circular,
y entonces estos cilindros estropean la pletina al pa-
sar y la deforman.in los cilindros engrasados este de-
fecto aparece aun mas netamente por la mayor adhesion
de las escamas.sn cambio,con la disposicion de los ci-

lindros segun este invento se puede emplear,no solo
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chapa basta de hierro,sino tanmbilen Lz pulida,niquelada

o chapeada,sslindo del dltimo par de &ilindros perfec-
tepente limpia y seca y sin necesiter ninguns operacion
ulterior,siende indiferente 1a forra que tengs la sec-—
cion transversal del tubo a fabricar y pudiendo por es-
tc procedimiento leminarse sobre todo tubos rectangu-
lares por su canto.Adecmas se consigue la ventaje espe-
cialigima de poder curvar entre Jos cilindros enterio-
res,y sin cenbiar estos,vaerios perfiles distintos, (cua-
tro o cinco),para cuyo ecabado solo tiemen que cambiar-
se,en gsu ca2so,los correspondientes cilindros posterio-
res,nientras que el resto del tren laminador queds el
M1SMO.

En el dibujo edjunto se representan en las
fisurag 1 & 4,vigtas de cuatro pares sucesivos de ci-
lindros,nientras que las figuras 1 a a Dg,simbolizen
los correspondientes perfiles de la pletina,

k1 dispositivo estd constituido del modo ya
conccido por los cilindros de introduccion,que no es-
tén dibujedos,y los cilindros perfiladores LIl-iV,co-
mo tambien los rodillos pars guiar la pletins.Psra los
cilindros de cada par 111-1V se adopten,con arreglo al
invento,perfiles tales aue la distancia entre ellos ses
menor en su borde exterior p que en el centro m,de modo
que suponiendo que la pletine tenge el mismo espesor
solo cuede prensada entre los dos cilindros en los bor-
des exteriores y que el resto de su superficie quede a-
Justade solo contra el cilindro superior,sin tocar al
cilindro inferior.Para evitar que los dos cilindros se
desplacen laterealmente entre si,respectivenente para el
exacto ajuste del perfil,los cilindros superiores lle-

m N 3 2
van por cdda lado un c¢illar b que encaja en una ranurs
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circulsr ¢ del cilindro inferior.y para eviter la tor=-
sion helicoidel de linea para la soldedura del tubo,
tel como era inevitable,haste ghora en las distintas
nresiones ¥y tensiones del Jaminado,el cilindro supe-
rior LV, por cuyo lugar se pesa el tubo immediatamen-

te antes de acabarse el nerfilado,lleva un disco b!

& -

- e

que penetra en el hueco destinado para la soldadura,
fijando este a lo largo de una generairiz del cilin-
dro del tubo.rembien es conveniente que el rodillo de
guia colocado detras de dicho disco (y que no estd di-
bujado) 1lleve un disco sndlogo,pers evitar Ja torsion
del largo del tubo detras del cilindro prensador D.EL
funcionamiento del dispositive es el siguiente:le ple-
tina procedente de un torno se lleva,pssando por los ci-
lindros de introduccion,al primer cilindro de perfilar
A,aqul es cogida por la impulsion tanto del cilindro
superior comno del inferior y empujada automaticamente
hacia el cilindro siguiente,hasta que el perfil quede
acabado de laminar bejo un cilindro (que no figura en
el dibujo)siguiente al cilindro D y pasa por otro ci-
lindro posterior para el pulido & exacto perfilado;des-
pucs de este ultimo cilindro el tubo sale de 1a maquina
blando y seco (sin engrasar) y con la linea de la sal-
dadura trazeda por una generatriz.En el caso de ser ne-
cesario,se pcdran pever detrds del dtimo cilindro dis-
posiciones de soldar,para cerrar ls lines continug y a-
bierte de la soldadura del tubo en un salo proceso de
fabricecion con el curvedo del mismo.

El disco sujetador D' del cilindro superior D
actis a través del hueco destinado para la soldadura in-
nediatamente en la pletina apretada contra el cilindro

inferior D de modo que este disco no solo uantiene dicho
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huecc en una generatriz del cuerpo del tubo,sine sir-
ve simultaneamente para sujetar la pletina que se en-
cuentre en el cilindro inferior.

Prensande la pletina solamente cerca de sus
bordes,se consigue en primer lugar la formacidn median-
te el sencillo curvede alrededor del cilindro superior,
y por consiguiente se evita todo recalentamgmnto exce-
sivo como tambien la produccion de tensiones secunda-
rias .

En lugar del perfil circular puede desgde
luego laminarse un perfil ovalado como tambien y-es-
pecialmente un perfil rectangulsr o cuadrado,y en eg=
tos casos tambien los discos sujetadores D' del co-
rrespondiente cilindro perfijador impideniia torsion
del prisma tubular,conservendo la exacta forma del mis-
mo.En Jugar de uh solo tren laminador dentro de un so-
lo bastidor podrin naturalmente disponerse varios tre-
nes uno al lado del otro,para poder curvar simultanes-

mente y en un solo proceso de elaborscidn tubos de dig-

tinte didmetro.

P e ettt uned

Se reivindican como no propios ni nuevos pero
no establecidos ni practicados en Bspaeila los puntos si-
guientes:

1y .- Procedimiento rara fabricar tubos cur-
vando pletinas en pares de cilindros de perfiles sucesitl

vos,ceracterizado por hacerse el brensado en ambos la-

dos de la pletina sdlo cerca de log bordes.
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2:z.-Procediniento con arreglo a la reivin-
dicacion 1%,caracterizado por ser sujetado el tubo,an-
tes de cerrarse por completo el cilindro tubular,a tra-
vés del hueco destinado a la soldadura.

3i.-Dispositivo para la ejecucion del procedi-
niento reivindicado en l,carasterizado por ser la dis-
tancia entre los cilindros superior é inferior de los
pares de cilindros delanteros menor en los bordes exte-
riores de los perfiles que en el centro de los mismos.

4¢.~-Dispositivo segun la reivindicacion 3z,ca-
racterizado por llevar el cilindro superior delante del
ultimo par de cilindros un disco sujetador internmedioég,
que pasa por el hueco de la soldadura y actua en la ple-
tina puesta sobre el cilindro inferior.

5

TUBUS CURVANDO PLETLLNAS.

ng

»=PROCEDLIILENTU X DISPUSLTLIVO PARA FABIICAR

rodo conforme se describe en la memoria que an-
tecede,se reivindica en su nota y se representa a modo
de ejemplo de ejecucion en los dibujos adjuntos.

Esta memoria consta de seis hojas escritas a
maquina por una sola cara.

lladrid 20 de Marzo de 193(.
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