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a favor de ¿ohann Kosicz,de nacionalidad austriaca., 

residente en viena,Margaretenstrasse 93, 

por"r’KUUJEiliivUIiií'JTU I DlSPUSlI’l  VU PARA PAPKIUAH TUPOS 

UUKVAPDU PLPTiPAS’T

El invento se re fiere a un procedimiento y 

su dispositivo para fabricar tubos curvando pletinas, 

en peres de cilindros de per f i les  sucesivos.la se co­

nocen varias disposiciones que permiten este procedi»

5 miento y en las que se lian adontado nerf i les  tales na-

ra los cilindros que la pletina auede nrensada ñor to- 

da su sección transversal entre ].os ci l indros,lo  que 

hace necesaria por una parte una mayor presión del c i -
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linclro y por otra parte la lubricación de la pletina, 

dando lugar al mismo tiempo a un endurecimiento poco 

conveniente del material,que dif icu lta  la formación 

uniforme como también la uti l izac ión  posterior del 

tubo.

üon arreglo al presente invento,el prensado 

de la pletina por ambos lados solo se hace cerca de los 

bordes y en la máquina que sirve para realizar e l pro­

cedimiento la distancia que media entre los cilindros 

superior é inferior,de los pares delanteros de c i l in ­

dros, es menor en los bordes exteriores del p e r f i l  que 

en el centro del mismo.

naciendo que la pletina esté junta únicamente 

al cilindro superior,siendo prensada contra el c i l in ­

dro in fer ior  solo en los bordes,mientras que en el su 

centro queda en el vacio, se evita en primer lugar 1a, 

producción, excesiva de calor,lo  que permite prescindir 

como superfluo del engrase tan molesto para el produc­

to acabado como para su elaboración.Ademas,tratándose 

de chapa escamosa de hierro,las escamas resultantes 

del curvado pueden caer al espacio hueco y de a l l i , a l  

girar el c i l indro ,a l  suelo, evitándose con e l lo  que que­

den prensadas en el cilindro.bn cambio,en los procedi­

mientos conocidos de laminado, estas pajas entran con la 

presión en lassuperficie de los cilindros,hacendó que 

estos se inutilicen pronto perdiendo su forma circular, 

y entonces estos cilindros estropean la pletina al pa­

sar y la deforman.j¡¡n los cilindros engrasados este de­

fecto aparece aun mas netamente por la mayor adhesión 

de las escamas.j±jn cambio,con la disposición de los c i ­

lindros según este invento se puede emplear,no solo



chapa hasta de hierro, sino también .La, pulida,niquelada 

o chapeada, salindo del último par de Cilindros perfec­

tamente limpia y seca y sin necesitar ninguna operación 

ulterior,siendo indiferente la forma que tenga la sec­

ción transversal del tubo a fabricar y pudiendo por es­

te procedimiento laminarse sobre todo tubos rectangu­

lares por su canto.Ademas se consigue la ventaja espe- 

cialisima. de poder curvar entre los cilindros anterio­

res,y sin cambiar estos,varios per f i les  distintos,(cua­

tro o cinco),para cuyo acabado solo tienen ene cambiar­

se, en su caso,los correspondientes cilindros posterio­

res,mientras que el resto del tren laminador queda el 

mismo.

iün el dibujo adjunto se representan en las 

figuras 1 a 4 ,vistas de cuatro pares sucesivos de c i ­

lindros,mientras que las figuras 1 a a 5a,simbolizan 

los correspondientes per f i les  de la pletina.

Ül dispositivo está constituido del modo ya 

conocido por los cilindros de introducción,que no es­

tán dibujados,y los cilindros perfiladores l l i - i v , c o ­

mo también los rodil los para guiar la pietina.Para los 

cilindros de cada par 111-lV se adoptan,con arreglo al 

invento,perfiles tales que la distancia entre ellos sea 

menor en su borde exterior p que en el centro m,de modo 

que suponiendo que la pletina tenga e l  mismo espesor 

solo quede prensada entre los dos cilindros en los bor­

des exteriores y que e l  resto de cu superficie quede a- 

justada solo contra el cilindro superio r, sin tocar al 

cilindro inferior.Para evitar que los dos cilindros se 

desplacen lateralmente entre si,respectivamente para el 

exacto ajuste del p e r f i l , l o s  cilindros superiores l l e ­

van por cdda lado un c i l i a r  b que encaja en una ranura
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circular c del cilindro in fe r io r . l  para evitar la. tor­

sión helicoidal de linea para la soldadura del tubo, 

ta l  como era inevitab le ,hasta ahora en las distintas 

presiones y tensiones del laminado,el cilindro supe­

r ior  IV, por cuyo lugar se pasa el tubo inmediatamen­

te antes de acabarse el per f i lado , lleva un disco i)' 

que penetra en el hueco destinado para la soldadura, 

fijando esta a lo largo de una generatriz del c i l in ­

dro del tubo.También es conveniente que el rodil lo  de 

guia colocado detras de dicho disco (y cque no está d i­

bujado) l leve  un disco análogo,para evitar la torsión 

del largo del tubo detrás del cilindro prensador i).El 

funcionamiento del dispositivo es e l siguiente:1a p le­

tina procedente de un torno se l l e v a ,pasando por los c i ­

lindros de introducción,al primer cilindro de per f i la r  

A,a.qui es cogida por la impulsión tanto del cilindro 

superior como del in fer ior  y empujada automáticamente 

hacia el cilindro siguiente,hasta que el p e r f i l  quede 

acabado de laminar bajo un cilindro (que no figura en 

el dibujo) siguiente al cilindro D y pasa por otro c i ­

lindro posterior para el pulido y exacto perfilado;des­

pués de este último cilindro el tubo sale de la máquina 

blando y seco (sin engrasar) y con la linea de la so l­

dadura trazada por una generatriz.En e l  caso de ser ne­

cesario, se podrán pever detrás del útimo cilindro dis­

posiciones de soldar,para cerrar la linea continua y a- 

bieiúa de la soldadura ciel tubo en un sólo qjroceso de 

fabricación con e l  curvado del mismo.

El disco sujetador 1» del cilindro superior D 

actúa a través del hueco destinado para la soldadura in­

mediatamente en la pletina apretada contra el cilindro 

in fer io r  jj de modo que este disco no solo mantiene dicho
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tueco en una generatriz del cuerpo del tubo,sino s i r ­

ve simultáneamente para sujetar la pletina que se en­

cuentra en el cilindro in fer ior .

Prensando la pletina solamente cerca de sus 

"bordes,se consigue en primer lugar la formación median­

te el sencillo curvado alrededor del cil indro superior, 

y por consiguiente se evita todo recalentaminnto exce­

sivo como también la producción de tensiones secunda­

rias .

En lugar del p e r f i l  circular puede desde 

luego laminarse un p e r f i l  ovalado como también y-es­

pecialmente un p e r f i l  rectangular ó cuadrado,y en es­

tos casos también los discos sujetadores D' del co­

rrespondiente cilindro perfilador impiden la torsión 

del prisma tubular,conservando la exacta forma del mis­

mo.En lugar de un solo tren laminador dentro de un so­

lo bastidor podrán naturalmente disponerse varios t re ­

nes uno al lado del otro,para poder curvar simultanea-

menoe y en un solo proceso de elaboración tubos de dis­
tinto diámetro.
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3e reivindican como no propios ni nuevos pero 

no establecidos ni practicados en España los puntos s i ­
guientes:

1= Procedimiento para fabricar tubos cur­

vando pletinas en pares de cilindros de per f i les  sucesi­

vos, caracterizado por hacerse el prensado en ambos la ­

dos ae la pletina sólo cerca de los bordes.
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2=.-Procedimiento con arreglo a la  reivin­

dicación 1 ! , caráete rizado por ser sujetado el tubo,an­

tes de cerrarse por completo e l cilindro tubular,a t ra ­

vés del hueco destinado a la soldadura.

3s. -Dispositivo para la ejecución del procedi­

miento reivindicado en 1 ,caracterizado por ser la d is ­

tancia entre los cilindros superior é in ferior  de los  

pares de cilindros delanteros menor en los bordes exte­

riores de los perfi les  que en el centro de los mismos.

4 * . -Dispositivo según la reivindicación 3=,ca­

racterizado por l levar el cilindro superior delante del 

último par de cilindros un disco sujetador intermedio^, 

que pasa por el hueco de la soldadura y actúa en la. p le­

tina puesta sobre e l cilindro in ferior.

5á PiiUUhDiniDir.ru i diupuuitivu  papa padpiuap

TUDUS UUPVADDU PLETIHAS.

l'odo conforme se describe en la memoria que an­

tecede, se reivindica en su nota y se representa a modo 

de ejemplo de ejecución en los dibujos adjuntos.

Esta memoria, consta de seis hojas escritas a 

máquina por una sola cara.

Madrid 2u de Marzo de 193u.
\J Ai « ¿1 •
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