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PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 afios

para "Un procedimiento para la fabricagidn de tubos por me-

dio del combado de ointas de chapa"=-==we«-w- e e - ——-—-

a favor de D. Ramén PUJOL GUELL, de nacionalidad espafiola,
domioiliado en BARCELONA, calle de Almogédvares, n? 167.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

El procedimiento que constituye el objeto de la pa-
tente de introduccidén a que se refiere la presente memoria
desoriptiva estd destineado a la fabricacidn de tubos por
medio del ocombado de tiras de planchas mediante pares de
rodillos con perfiles de tratamiento suoesivos. Se cono-
cen ya varios dispositivos que permiten realizar un traba-
jo andlogo; estos dispositivos estdn constituldos por ro-
dillos con perfiles que comprimen uniformemente la seccidn
de 1a tira de chaps en toda su extensidén, de manera gque por
una parte se exige una mayor fuerza de presién de rodillo,

y por otra parte se hace preciso un engrase de la tira,
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efectuando a1l mismo tiempo un endurecimiento poco convenien-
te del material, que es causa después de un obstdculo pare
la formasoién uniforme del tubo, y que &l mismo tienpo es
perjudicial al futuro empleo de los tubos producidos. En
el procedimiento objeto de la patente de introduccidén de
que se trata los rodillos aprietan o comprimen la tira so-
lamente en sus bordes, quedando dicha tira separada del res-
to del perfil del rodillo inferior. En la méquina, con la
ocual se realiza este procedimiento, hay en todos los pares
de rodillos que doblan la tira, antes del par de rodillos
que da al tubo su forma definitiva, una distancia tal de
los rodillos que en los bordes del perfil es mds pequefia
que en el centro del miemo.

Por el hecho de tocar la tira de plancha solamente
el rodillo superior, siendo comprimida solamente en sus
bordes por el rodillo inferior y quedando por ello libre
dicha tira en su centro, se evita una produccién de calor
excesivo, suprimiendo de esta manera la necesidad del en-
grase perjudiciel para el producto resul tante y molestoso
para la fabricacidén, Ademds se obtiene la ventaja de que
el 6xido que se desprende del hierro oxidsdo cae sin obs-
tdoulo al hueco, evitando de esta manera la adherencia de
dicho dxido en la superficie de los rodillos. Enpleando
todos los demds procedimientos de laminar, se adhiere di-
cho 6xido a la superficie de los rodillos, dando origen a
un desgaste rdpido de dioha superficie, destruyendo la per-

feccidén geométrica de la miema y ocasionando el deterioro
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de la tira de plancha que pasa. 31 se han engrasade los
rodillos, se aumenta este perjuicio porque el éxido queds
pegado & los mismos. Debido a la disposiocién de los rodi-
1llos segfn se ha dicho, puede emplearse no solamente tirs

de plancha en bruto, sino también tiras de planchas puli-
mentadas, nigueladas o plateadas, cuyos tubos salen del ﬂltij
mo par de rodillos sin repaso alguno, secos y completamente :
limpios, siendo del todo indiferente la seccidn que tenga

el tube que se fabrica. Se pueden fabriocar especialmente
segtn este procedimiento también tubos en seccién cuadran-
gular que se pueden laminar sobre su canto. Ademés se ob-
tiene la ventaja, especialmente favorable, de que en lo08
primeros rodillos se pueden doblar varios perfiles diferen-
tes (de 4 a 5) sin necesidad de cambiar dichos rodillos,
siendo solamente necesario camblar el dltimo par sin modi-
ficar el resto del tren de rodillos.

En los dibujos adjuntos se representa, a titulo de
ejemplo, un caso de ejecucidén de los dispositivos propios
para realizar el procedimiento objJeto de la patente de que
se trata‘.

En dichos d4ibujos, se representa en las figuras 1 s 4
cuatro pares de rodillos de actuacidén sucesiva, y en las
figuras 5 a 9 se representan los perfiles correspondientes
de 1la tira sl salir sucesivamente de cads par de rodillos.

El dispositivo consta, tel como es ya conoocido, de
los rodillos de alimentacidén (no dibujados) y de los pares
de rodillos con perfiles demostrados en las figuras 1, 2,
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3 y 4, asl como de los rollos de guia para la tira de chapa
laminada. Se han dispuesto los perfiles de 1os rodillos de
cada par desde figura 1 a 4 de manera gque su distanoia en
los bordes 1 y 2 o8 més pequefia que en el centro 3, ocon lo
oual, suponiendo una tira de espesor uniforme en toda su
anchura, dicha tira gusda solamente comprimida por los ro~-
dillos en sug mérgenes, tocando con el resto de su superfi-
cie solamente al rodillo superior y no al rodillo inferior.
Para evitar un desplazsmiento lateral de unos rodillos res-
pecto de los otros y para obtener una graduacién perfecta
de perfil, los rodillos superiores 1llevan, del modo cono-
cido, por ambos lados un borde 4 saliente que entra en la
ranura de gufa 5 del rodillo inferior. Para empujar la
tira haoia el rodillo inferior cuando se termina su sec-
cién definitiva, el rodillo superior 9 lleva un disco 10
que entra por ls hendidura del tubo. Dicho disco evita al
mismo tiempo que se tuerza la costura del tubo, segin se
conoce aen las méquinas de soldar tubos. BREs tamblén muy ven-
tajoso que el rodillo de gufa que sigue (no representado)
lleve un disco semejante para evitar que se tuerzan los tu-
bos después de su salida de los rodillos de presidn 9.

la manera de trabajar es la siguiente:

La tira, que se desarrolla de una devanaders, se in-
troduce mediante ambos rodillos de alimentacidén al primer
par de rodillos del primer perfil 6, los cuales rodillos
conducidos mecdnicsmente, tanto el rodillo superior ocomo

el inferior, toman la tira y la transportan hacla los ro-
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dillos préximos de perfiles sucesivos 7, 8 y 9, quedando
terminado el perfil del tubo en un par de rodillos (no re-
presentado) que eigue sl rodillo 9. Ios rodillos siguien=-
tes slisan el tubo, d4ndole el perfil exscto. mIntonces el
tubo sale de la méquina completamente seco (no engrasado)
y con una costura gue coincide exactamente con la gensra-
triz de la superficie del tubo. BEn caso necesario se pue-
den proveer dispositivos de soldar para cerrar la costura
del tubo en un solo paso de trabajo.

Se sobreentiende que en lugar de un perfil circulsar
se puede fabricar tembién un perfil oval, especialmente
también un perfil rectangular o cuasdrado; en este caso el
disooc de empuje 10 del rodillo del perfil en ouestidn evi-
ta una toroedura del prisma del tubo fabricado. En lugar
de un solo paso de rodillos se pueden colocar en el basti-
dor también varios pasos, uno al lado del otro, de maners
que en una sola pasada de trabajo se puedsen doblar al mismo
tiempo tubos de diferentes diémetroe;

la junta o generatriz ablerta que resulta se suelda
mediante oualquiera de los medios conocidos, por sjemplo al

soplete, al autdégeno o por soldadura eléctrioca.

NOTA

Por la patente de introduccidén a que se refiere la pre-

gsente memoria descriptiva se REIVINDICA:
l.~- Ia explotacidn exclusiva de un prccedimiento para

la fabricacién de tubos por medio del combado de tiras de

\
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chapa mediante pares de rodillos con perfiles sucesivos, ca-
racterizado por el hecho de que mientras se comban las tiras
estas quedan oomprimidas solamente en sus bordes por los ro-
d1llos, quedando la tira en el resto separada de perfil del
rodillo inferior.

2.~ La explotaoidén exolusiva, en el procedimiento in-
dicado en el pdrrafo anterior, del empleo de una méquina
caragterizada por el hecho de que la distancia entre los
rodillos superiores y los inferiores de los pares que pre-
ceden al par de rodillos que produce la forma tubular defi-
nitiva de la tira de plancha es menor en las partes corres-
pondientes a 1los bordes exteriores del perfil que en la par-
te eorrespondiente al centro del propio perfil.

3.~ La explotacidn exclusiva del objeto de la patente,
gean cuasles fueren las circunstancias que oconocurran con su
esencialidad definida en las anteriores reivindicaciones,
cual objeto estd constituido por:

"Un procedimiento para la fabricacidén de tubos por

medio del combado de cintas de chapa”.

Consta
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Consta la presente memoria de slete hojas foliadas, es-
oritas por una sola oara'.

Barcelona, 11 de Agosto de 1951'.

P. p. de D. Remén PUJOL GO EIL,
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