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Este invento se re fie re  a l arte de laminar tubos sin  

soldadura.

Los métodos comerciales de laminación puesto hasta ahora 

en práctica para la  elaboración de tubos sin soldadura han 

6 comprendido por lo camón lae siguientes operaciones. El tocho

oaldeado, ta l como sale del homo, se hace pasar primero por 

un "punsonador1* en e l que de una forma sólida cilindrica  se 

transforma en un cilindro hueco de longitud y diámetro consi­

derablemente mayores dejando sus caras interior y exterior 

10 con bastantes irregularidades. La forma hueoa ee traslada

luego a un ta lle r  de "laminador" por e l que se le obliga a 

pasar y repasar en ambas direcciones sobre un mandril o "taeoH 

f i jo  y por entre un par de rod illo s  acoplados hasta que e l 

espesor de la  pared quede suficientemente reducido y la lon *!- 

15 tud aumente de modo correspondiente. En este laminador los

rod illo s  suavisan la  oara exterior de la  forma o cilindro  

hueco, pero la  acción del "taco" sobre e l in terior de la  forma 

es en extremo ruda y violenta dejando la  oara interna rayada, 

áspera y con estr ía s . La forma se pasa después a un laminador 

20 "devanador1* (re e lin g ) en e l que ee hace g irar segiín su eje a

gran velocidad a l tiempo que ee le hace avanzar lentamente 

sobre un "taco" o mandril inmóvil con e l fin  de hacer desapa­

recer las asperezas producidas por e l "taco" del tren laminador.
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Despula de esto, se traslada la  forme a un tren "calibrador" 

25 en que queda reducida a un tubo elaborado del tamaño exneto.

Loa tubos de tamaños menores se pasan por un tren laminador 

de reduoolln despula de pasarlos por laminador "calibrador"• 

El traslado de la  forma de un laminador a otro, su paso 

por e l tren laminador en ambos sentidos, y e l amanee lento 

30 por e l  laminador "devanador" (ree lln g ) gasta ordinariamente

tanto tiempo que se precisa caldear de nuevo la  forma antes 

de terminar la  serie de operaciones*

Uno de los objetos del presente invento es e l  propor­

cionar un procedimiento perfeccionado para la  e la b o rad la  

36 continua de tubos sin soldadura, a diferencia de la  opera- 

c lin  de "laminaciln" mencionada anteriormente y que exige 

e l pasar la  forma en ambos sentidos por e l  tren laminador. 

Esto se oonsigue haciendo pasar la  forma ya punsonada, con 

una barra en su in terio r, por una serie de peres de c l l in -  

40 dros o ro d illo s  combinados de una manera orig ina l y que

cooperan con la  barra para reducir la  pared de la  forma a 

un espesor uniforme que se desee y para a lis a r  la  cara in­

terna a l igual que la  externa del tubo* por medio de este 

mitodo orig ina l se evita la  acolín  vidente y ruda del "taco" 

46 sobre la forma; se elimina la  ope rad la  del "devanador"

(re e lln g ) y se termina e l  tubo en un período de tiempo tan 

breve que no se necesita caldear de nuevo la  forma*

De la siguiente de sor i polín  de un procedimiento y tan 

ta lle r  laminador que comprende a la  lnvenclln se sacarán 

50 otros fines y ventajas señaladas del presente invento*

En los dibujos:

La figura 1 es un sisado la te ra l de una serle de rodi­

l lo s  dispuestos para llevar a cabo e l procedimiento para
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la  laminación da tubos comprendido an asta invento•

65 Las figuras 2 a 7 son oortas dados substancia Inanta 

por las  línaas 2-2, 3-3, 4-4, 5-C, 6-8, y 7-7 da la  figura  

1, respectivamente •

La figura 8 as un sisado axtrano, pareislasnte an 

oorta, da un tren laainador construido da aouardo con a l  

60 prasanta invento.

Al poner an práotioa asta procedimiento, sa haca 

pasar a l  tocho macizo, conforme sala dal homo, por un 

punzonador con lo que queda convertido an un cilindro  

hueco lo an la  foraa bien conooidn. gn asta c ilindro  sa

66 inserta entonces una barra 11 mucho más larga que a l  

cilindro hueco lo, y se haca pasar ambos longitudinalmente 

por entra paras sucesivos da rod illo s  laminadoras d is­

puestos substancialaanta an la  forma an que sa va an la  

figura 1.

70 En la  seria da ro d illo s  o o ilindros laminadoras los

marcados 12-12 dal primar par sa hallan  soportados ríg id a ­

mente para que giran an un plano vertica l, los ro d illo s  

13-13 dal segundo par van sostenidos rígidamente para podar 

g ira r  an un plano horizontal, los ro d illo s  14-14 dal cuarto 

76 par van sostenidos rígidamente para podar g ira r  an un plano 

inclinado u oblicuo que forma un ángulo da cuarenta y cinco 

grados, y los ro d illo s  o oilindros 16-16 dal quinto par van 

soportados firmamanta para podar g ira r  an un plano normal 

a l  plano da g iro  da los cilindros o ro d illo s  14-14. Cada 

30 uno da estos ro d illo s  as substanoialmente tangente a su

ro d illo  conpaSaro y a una línea central común a todos s i lo s  

que coincida con la  línea da paso por entra los ro d illo s  da

cada par* Cada uno de estos ro d illo s  tiene una canaladura
-  4 -



E S P E C IA L MOVIU

16 oon la  que coopera una canaladura correspondiente u homo­

loga del otro ro d illo  de cada per, formándose entre e lloe  un 

espacio de forma definida para e l cilindro hueco o forma que 

se va a traba jar.

Examinando las figuras 2, 3, E, y 6 se observará que 

cada canaladura 1® tiene una profundidad algo menor que su 

anchura, de modo que e l c ilindro hueco o forma 10, a l pasar 

por entre cada par de rod illo s quedará algo aplastado y 

obligado a comprimirse contra los costados opuestos de la  

barra 11. De esta manera se imprime la  barra sobre la  pared 

de la  forma 10 para reducir su espesor dentro del área lim i­

tada de contacto con la  barra. Se observará asimismo que la  

poroián central de la  base de cada canaladura 16 es substan­

cialmente concántrica a la  superficie de la barra 11 en la  

extensión correspondiente a un ángulo x (váase 1® figura 2) 

que ordinariamente ee algo mayor de cuarenta y cinco grados, 

oon lo que la  porcián reducida de la  pared de la forma afeota  

en toda la  extensián de este ángulo limitado un espesor sub- 

stanoi®lmente uniforme.

por consiguiente se entenderá que, a medida que pasa 

s i  c ilindro hueco o forma 10 oon la  barra 11 insertada en su 

in terior, por entre loe rod illo s  verticales 12-12 del primer 

par, la forma se aplana vertioalmente contra la  barra redu- 

oiándoee oon e llo  e l espesor de la  pnred por la parte de en­

cima y por e l fondo de la  forma. Luego, a medida que se 

pasan la  forma y la  barra por entre loe rod illo s  horizontales 

13-13, la forma o cilindro hueco ss aplana horizontalmente 

contra los costados opuestos ds la barra rsduciándose ds 

igual manera e l eepesor de la  pared a lo largo de loe lados

opuestos de la  forma. Sin embargo, en este estado dsl pro-
-  5  -
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cedlmiento se habrán formado unas porciones gruesas o nerva­

duras a-a y b-b que quedarán entre las porciones ya reducidas. 

Estas nervaduras se hacen desaparecer pasando la  forma y la 

barra por entre los pares de rod illo s  inclinados 14-14 y 15-15. 

Así, pues, según se pasan la  forma y la barra por entre los 

rod illo s  14-14, se comprirán las porciones gruesas a-a contra 

la  barra y quedarán con e llo  reducidas en la  forma arriba  

descrita; y conforme se pasen la  forma y la barra por entre 

los rod illo s  15-15, se reducirán de igual manera las porciones 

gruesas b-b . puesto que, según ee ha indicado anteriormente, 

cada porción reducida tiene un espesor uniforme en una exten­

sión angular mayor de cuarenta y cinco grados, cada porción 

uniformemente reducida con las porciones adyacentes uniforme­

mente reducidas, de modo que a l s a l ir  de los ro d illo s  15-15 

e l espesor de la  pared de la  forma 10 será uniforme en toda 

su extensión.

Se notará que a medida que sale de loe rod illo s  12-12 

la  forma 10, su contorno transversal es simátrico con respecto 

a l plano de paso de los ro d illo s  13-13, o con mayor precisión, 

que la  dimensión mayor de ese contorno ee substanoialmente 

horizontal y por lo tanto yace dentro del plano centro de 

rotaoión de los ro d illo s  13-13. Pero conforme sale de los  

rod illo s  13-13 su contorno es asimátrico con relación a l plano 

inclinado de paso de los rod illo s  14-14. Con e l fin  de evi­

tar una deformación perjudicia l del cilindro hueco o forma 

que pudiera resultar de paear la  forma directamente de los  

rod illo s  13-13 a los ro d illo s  14-14, se proporciona e l medio 

de modificar e l contorno de la  forma para que su secolón sea 

eimátrioa respecto del plano de paso de los ro d illo s  14-14
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antea de entrar por e llo » . SI bien que eato se podría lograr 

de diversas maneras, como por medio de matrices f i ja s  o de 

tracción, se prefiere interponer un par de rodillos modifica­

dores entre los rod illo s 13-13 y los 14-14. Lo» rodillos 17- 

17 de las figuras l  y 4 son para este fin . Estos rod illos van 

rígidamente soportados para g irar en un plano ligeramente in­

clinado sobre la horizontal y van provistos de canaladuras 18 

asimétricas que obran conjuntamente para cambiar el contorno 

transversal de la  forma 10 de manera que se trasponga su di­

mensión transversal ¡mayor sobre el plano central de rotación 

de los rodillos 14-14. Puesto que los rodillos 15-15 estén 

dispuestos en un plano normal al de los rodillos 14-14, el con­

torno d. la  forma, según sale de los ro d illo . 14-14, es simé­

trico respecto de loa rodillos 15-15, pudiendo por lo tanto 

pasar a e llos directamente.

Conforma o .l.n  la  forma 10 y la  barra 11 da lo . ro d illo . 

15-15 «a hacan pasar por uno o más para» da rodillos 19-19 con 

.1 fin  da dar a la  forma un contorno o p a r fl l  circular axaoto 

y hacar que con s ilo  s» desprenda da la  barra. El único par 

da rodillos 19 representado an las figuras 1 y 7 ra rígidamente 

soportado para girar an un plano Inclinado normal al plano da 

paso da lo » rodillos 15-15, y cada uno de los rod illo » 19 va 

provisto d. una canaladura o p a r fl l  semicircular 80 qu. coparan  

para constituir un aspado circular entra los rod illos por» .1 

poso da la  forma o cilindro hueco. A medid, qu. pasa la  forma 

por entra esto» rod illo » su entorno o secclín sufra un oamblo 

da la  forma aplanada de la  figura 6 a la  forma circular rapra- 

aantada an la  figuro 7 y con asta transformación la  parad da 

la  forma se desprende por completo de la  barra.

-  7 -
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Por lo  que anteoede oo w r í  claramente que con una 

pasada por la  saris 4s rod illo s descrita , la  forma o cilindro  

hueco sn bruto que salo dol tren "punsonador” queda trans­

formado en un tubo dol calibre o tamaño exacto con el espesor 

debido, cuya superflole externa queda pulimentada por los  

rod illos y cuya superficie interna que alisada por la  acción 

do la  barra. Es evidente que repitiendo una o varias vacos 

el procedimiento se puede obtener una mayor reducción to ta l, 

agregando por ejemplo una o varias más serles de rod illo s  que 

correspondan en tipo y disposición a los representados en la  

figu ra  1 dejando entre los rod illo s y la  barra una lus más 

rsduolda sn cada serle  sucesiva y aumentando proporcionalmente 

la  velocidad perifé rica  do los ro d illo s .

por ojeadlo, un ta lle r  do laminación que se esta cons­

truyendo actualmente para lleva r a cabo el presento invento so 

compone do tras trenes de sois laminadores cada uno, corres­

pondiendo cada tren a l do sois laminadores representado en la  

figura 1, seguidos do tres laminadores dúos do retoque o flnaleq  

habiendo en total un conjunto do SI pares de rodillos lamina­

dores. La luz entre los rod illo s  y la  barra so reduce en cada 

tren sucesivo de seis laminadores y la  velocidad perifé rica  de 

los rod illo s se aumenta proporcionalmente con el fin  do obtener 

una reducción mayor do la  pared dol tubo. Los rodillos del 

primer par de cada tren o grupo de laminadores van montados en 

un plano que forma un ángulo do 82 1/8 grados con la  ve rtica l, 

los rod illo s  del segundo par van montados en un plano normal 

al del primer par, los rod illo s  dol cuarto par forman un ángulo 

de 45 grados respecto de los del primero, y el quinto os normal 

al cuarto. A si, pues, los rod illo s de los pases de trabajo de
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los trenes & instalare# en el ta lle r  en construcción se hallan  

todos formando ángulo con la  vertica l y la  horisontal, a d ife ­

rencia de la  disposición especifica representada en la  s o lic i ­

tud. Desde luego que se pueden obtener tubos de tamaños redu- 

205 oidos haciendo pasar los tubos, conforme se reciban de los ro­

d illo s  extremos bien sea que se recurra o no a la  repetición  

del procedimiento expresado, por los trenes ordinarios ya men­

cionados "calibradores" o "de reducción”•

Todos los Juegos de rod illo s 12-12, 15-15, 14-14 y 15- 

210 15 son movidos por fuerza motriz. Los rod illo s 19-19 también

son movidos de preferencia, pero los rod illo s  17-17 pueden o 

no ser movidos con fuerza motriz, según las condiciones de tra­

bajo. Durante el paso de la  forma o tubo en bruto y la  barra 

por entre los diversos rod illo s e l material de la  forma, a l ser 

215 desplazado por la  reducción que sufre e l espesor de la  pared,

alarga proporcionalmente el tubo en bruto. Con el fin  de 

favorecer este alargamiento eada uno de los diversos pares de 

rod illo s 15-13, 14-14 y 15-15 son movidos a una velocidad 

ligeramente mayor que el par de rod illo s Inmediato anterior.

220 Dado que el espesor de la  pared del tubo conforme sale

de los rod illo s 15-15 depende de la  distancia que haya entre 

las bases de las diversas canaladuras 16 y las superficies 

adyacentes de la  barra 11, este espesor de la  pared puede variar­

se libremente dentro de lím ites prácticos por medio del suple© 

225 de barras de diverso diámetro, teniéndose entendido desde luego

que al cambiar de un espesor a otro se varían las velocidades 

relativas de los varios rod illo s  para obtener cambios correla­

tivos en la  longitud de los tubos.

Sn la  figura 6 se presenta e l alzado extremo de un ta lle r

o instalación dispuesta para lleva r a cabo el procedimiento
-  9 -
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descrito más arribe . EX tran de laminación va montado sobre 

un lecho apropiado £1, de forma a propósito para rec ib ir  la  

pleca de fundición de la  base anterior 22 y la  pieza seme­

jante posterior 23. medios convenientes, tales como nerva­

duras 21» formadas en e l lecho 21 y que encajan en ranuras 

practicadas en las dos piezas de la  base 22 y 23, aseguran la  

colocación exacta y precisa de cada pieza de fundición respec­

to de la  otra. La pieza anterior 22 sustenta los rod illo s  

verticales 12-12 y los rod illo s horizontales 13-13 del modo 

que se describe más adelante, en tanto que la  pieza posterior 

23 sustenta de igual manera los rod illo s  inclinados 14-14 

y los 15-15. La pieza de fundición 22 tiene una cara superior 

horizontal 24, que termina en un saliente de guía 25, y una 

cara la te ra l vertical 26, que termina asimismo en un saliente  

semejante 27. Las dos caras tienen el mismo ancho y las dos 

se extienden desde e l frente hasta la  parte posterior de la  

pieza de fundición. La pieza de fundición posterior 23 va 

provista Igualmente de caras semejantes 28 y 29 inclinada 

cada una formando un ángulo de cuarenta y cinco grados y 

normal la  una a la  otra , y provista cada una de salientes 

semejantes 30 y 31.

Los rod illo s  verticales 12-12 van soportados por los 

muñones sobre cojinetes apropiados 32» montados de modo que 

se puedan ajustar dentro de un bastidor vertica l 33» ríg id a ­

mente soportado por una ménsula 34 que se extiende hacia 

arriba desde el costado de la  pieza 22 de la  base. En este 

caso la  ménsula 34 va provista de una placa 35 asentada y 

f i j a  a la  cara la te ra l 26 y apoyada contra e l saliente de 

guía 27 de la  pieza de fundición*. Los bloques 32 se f ijan
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860 en cualquiera poslol6n do ajusto por «odio do tuorcao 36

aprotadaa contra loa bloquea y roseadas a to rn illo s 37 qua 

so haeon giran simultáneamente «n una u otra dirección asdian­

te o l engranaje 38 y una ruada 39 do acclonaalento a nano*

Do asta nodo hadando g ira r a sano la  ruada 39 sa puadan 

865 ajustar sím il tina asente los dos rod illo s  aproximándolos o

separándolos uno dal otro sin  a lte ra r con a lio  la  posición  

da la  linea da paso entra e llo s , m  movimiento da los ro­

d illo s  18-18 sa transmita desda al árbol o aja 40 por medio 

da los ajas cortos 41 y al juago da ruadas dentadas alojado 

170 conven lentamente en una oaja 48. La caja da engranaje 48 va

provista en asta caso da una placa da asiento 48* que des­

cansa y va f i j a  sobra la  cara superior 84 y apretada oontra 

al sallante 85 da la  plaga da fundición 88.

Los rod illo s 13-13 horicontales van montados sobra un 

875 bastidor 43 casi Idéntico a l bastidor 33 paro dispuesto an 

sentido horisontal. £1 bastidor 43 va sustentado por una 

ménsula 44, casi idéntica a la  mánaula 34, paro que va a p li­

cada a la  oara superior 84 da la  piasa da fundición 88 por 

detrás da la  oaja o alojamiento 48 da engranajes. Los ro - 

880 d ille s  13-13 sa gradúan o ajustan da manara semejante por 

medio da una ruada 45 movida a mano y al engranaje 46, y 

reciban su movimiento da un árbol 47 transmitido por ajas 

cortos samajantes, uno da los cuales sa representa p arc ia l-  

manta an 48, y por un juago da ruadas dentadas alojadas an 

885 la  oaja 49. La caja o alojamiento 49 va sentada y f l j a  aobra

la  oara la te ra l 86 da la  plesa 88 por detrás da la  ménsula 

34. Lo* rod illo s  Indinados 14-14 van montados da manara 

semejante an una caja o alojamiento sostenida por una ménsula

11 -
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50 f i j a  a Xa cara Inclinada 28 da la  plaga 23 y lo » rod illos  

15-15 van montados da igual manara sobra una ménsula (qua no 

sa va an la  figu ra ) f i j a  a la  cara inclinada 29 da la  piasa  

da fundición 23. Los rod illo s  15-15 raciban su movimiento da 

un Arbol 51 por madio da ajas semejantes 52 y un engranaje 

encerrado an al alojamiento o caja 53 qua va asentado a*bre 

la  cara 28 da la  piasa 23 por detrás da la  ménsula 50; y los 

rod illo s 14-14 sa muevan da igual manara con al árbol da 

transmisión 54 mediante un engranaje aplicado da modo sarna- 

jante a la  cara inclinada 29 da la  piasa da fundición 2 3.

Aunque sa pueda aplicar movimiento a los diversos 

paras da rod illos separadamente por madio da motoras inda* 

pendientes da velocidad variable o da otra manara análoga, 

an la  instalación qua sa representa aa ha dispuesto un árbol 

motor único 55 para la  transmisión da movimiento a los varios 

ajas 40, 47, 51 y 54. En asta caso, a l árbol motor 55 lleva  

calada una ruada dentada 65 qua engrana con las ruadas den­

tadas 57 y 58 f i j a s ,  respectivamente, a los ajas 54 y 47; la  

ruada 57 engrana, comunicándola movimiento, con la ruada 

dentada 59 f i j a  sobra al aja 40, an tanto qua la  ruada 58 

engrana da igual manara con la  ruada 60 f i j a  sobra al aja 

51. De«ata manara sa muevan los varios paras da rod illo s  

simultáneamente a velocidades defin idas, quedando determinadas 

las velocidades re lativas da los diversos paras por la  re la ­

ción da engranaje establecida en los Juegos da engranaje qua 

transmitan movimiento a cada uno datos paras.

En la  figura 8 de los dibujos se ven solamente los ro­

d illo s  reductores o da trabajo 12-12, 13-13, 14-14, y 15-15, 

Junto con sus soportas y mecanismos da transmisión da movi­

miento. Sin embargo, se entenderá qua la  piasa da fundición
-  12 -
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anterior 22 y la  plega posterior 23 ee hallen distanciadas 

320 longitudinalmente lo  suficiente para a b le g a r  loa paree o

Juegos intermedios de rod illo s  modificadores 17-17 u ©tros 

aedioa de reo tifie a r  e l contorno o p e r f i l  de la  forma, y 

ee ha dispuesto asimismo el emplagamlento de uno o más paree 

de rod illo s  redondeadores y acabadores 19-19 más a llá  de loe 

32$ rod illo s 15-15. Siendo la  figura 8 e l aleado de un extremo,

loe deta lles referentes a estos rod illo s 17-17 y 19-19 que­

dan obscurecidos o confusos pero cu disposición y montaje en 

la  instalación no han de ofrecer d ificu ltad  a loe que sean 

peritos en este arte. 21 movimiento de loa ro d illo s  17-17 

330 y 19-19 puede transmitirse convenientemente por medio de

angrenajes ooneotados a l árbol motor único 55 o por medio 

de motores separados de velocidad variab le .

81 bien en el método e instalación arriba descritos 

específicamente, los do>s pares de rod illo s  reductores o de 

335 trabajo que siguen a los rod illo s  modificadores o reductores

van dispuestos formando un ángulo de 45 grados respecto de 

los dos primeros rod illo s  reductores o de trabajo, respectiva­

mente, ee apreciará fácilmente que e l invento no se halla  

limitado a esta relación angular determinada. En su aspecto 

340 «rile espito, el Invento comprende la  formación de canaladuras

en el in terior de la  pared de la  forma o cilindro hueco por 

medio de la  coapresión y reducción periféricas de porciones 

separadas de la  forma contra una barra y después por la  com­

presión semejante de las porciones gruesas intermedias contra 

345 la  barra para reducir y fusionar dichas porciones oon las

porciones ya reducidas formando así una pared de espesor sub­

stancial mente uniforme en toda su extensión.

-  13 -



Claro os que ooto oo puedo conseguir con roloclonoo 

angulares d istin ta» do loa iluatradoo y descritas espeeíflca - 

350 monto on oata memoria descriptiva y con grupo# acoplado» do

rodillo#  que co cap rendan dos o más do éstos on cada grupo*

£# bien claro adorné# que ol método #o puedo adaptar con la  

mioma fac ilidad  a la  producción o elaboración do tubos re ­

dondos o poligonales on su sección transversal* Por lo  

355 tanto, no se desea lim itar o restrin g ir ol Invento on estos

ni on ningún otro respecto, salvo en la  forma definida on la# 

reivindicaciones anexas*

■ ■ I , V
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365

370

375

360

365

1. Un método para alaborar o producir tuboa ain 

Boldadura da una forma parforada trabajando dicha forma 

miantraa aa halla  colocada aobra une barra, método que 

corapranda laa oparacionaa da formar an al in tarior da la  

parad da 1a forma canaladura® y abultamiantoa alternados 

por la  conpreslón perifé rica  da porclonae separadas da la  

forma contra dicha barra y después comprimir laa porciones 

abultadas da la  forma contra la barra para fundir dichas 

porciones con laa porciones previamente reducidas y con­

s t itu ir  una parad da un espesor substancial mente uniforma 

an toda su axtanai¿n.

2. Un método para elaborar tubos sin soldadura de 

una forma perforada, según sa ha expuesto an la reivindica­

ción 1, que comprenda la  operación da comprimir p e r ifé r i -  

cementa porciones separadas de la  forma contra la  barra 

mientras se hace que las otras porciones da la  forma per­

manezcan a distancia da la  barra.

3. Un método para elaborar tubos sin soldadura da 

una forma perforada, según sa ha expuesto an las re iv ind i­

caciones 1 y 2, que comprenda la  operación da someter a una 

acción laminadora porciones periféricamente separadas da

la  forma para reducir an dichos lugares al espesor da la

parad da la  forma, luego someter la  forma an los lugares

intermedios a una acción laminadora para reducir el espesor

de la  parad da la  forma an estos bagaras y después someter

la  forma a una acción laminadora confinada a los lugares o

porciones de la  forma que se hallan intermedios da las

áreas de reducción resultantes de someter la  forma a las
— 15 —
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dos previas acciones laminadoras.

4. Un método para elaborar tubos sin soldadura, según 

se ha expuesto en las reivindicaciones 1, 8 y 3, en que el 

tratamiento de la  forma perforada por la  ooapreaión de por-

390 clones periféricas alternadas de la  misma y la  reducción

de esas porciones y también le compresión de las porciones 

intermedias no comprimidas en la  primera operación, se ve ri­

f ica  sin interrupción.

5. un método para elaborar tubos sin  soldadura,

395 según se ha expuesto en la  reivindicación 1, que comprende

la  operación de comprimir la  forma contra la  barra y redu­

c ir la  por dicha presión por lados opuestos mientras se deja 

que la  forma permaneaca eeparada de la  barra en porolones 

situadas en ángulo recto al plano de ooopresión y después 

400 comprimir la  forma contra la  barra sometiéndola a una

presión reductora en un plano normal a l de la  primera com­

presión en tanto que las porciones primeramente comprimidas 

y reducidas se dejan separar de la  barra.

6. Un método para elaborar tubos sin soldadura,

405 según se ha expuesto en la  reivindicación 1, en que la  com­

presión y la  reducción del espesor de la  pared se efectúa 

entre pares de superficies equidistantes y substancialmente 

parale las.

7. Un método para elaborar tubos sin soldadura,

410 según se ha expuesto en las reivindicaciones 1 y 6, en que

la  operación de comprimir y reducir los abultamientos que 

quedan entre las porciones de la  forma comprimidas y reduci­

das se lleva  a cabo también entre pares de superficies equi­

distantes y substancialmente paralelas siendo el espacio entre

-  16 -
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420

425

450

435

440

dichas auparflolas Igual al aspado entre las suparflclas  

paralelas da las operaciones anterioras.

8. Un método para elaborar tubos sin soldadura, 

según se ha expuesto en la  reivindicación 1, que comprende 

la  operación de modificar e l contorno transversal de la  

forma antes de someterla a la  operación de eliminar los

abultamlentos formados en el Interior de la  forma por las  

operaciones anteriores de concreción y reducción.

9. Uh método para elaborar tubos sin soldadura, 

según se ha expuesto en la  reivindicación 1, en el que la  

segunda fase u operación es una repetición de la  primera, 

salvo que se lle v a  a cabo sobre porciones de la  forma d is ­

tanciadas periféricamente y desviadas unos 45 grados aproxi­

madamente respecto de las porciones tratadas en la  primera 

fase u operación.

10. Un método para elaborar tubos sin soldadura, 

según se ha expuesto en las reivindicaciones 1, 8 y 9, que 

ooncrende la  fase u operación de modificar o re c t ific a r  el 

contorno transversal de la  forma después de haber sido some­

tida a la  última serie  de acciones para desprenderla de la  

barra.
11. un método pora elaborar tubos sin soldadura, 

aegún se ha expuesto en la  reivindicación 1, que comprende 

la  fose de ejercer presiones laminadoras sobre la  forma en 

porciones superfic iales exteriores distanciadas según la  

p erife ria  de la  forma, pora que el exceso de metal se extienda

en sentido longitudinal de la  forma.

12. Un método para elaborar tubos sin  soldadura, 

según se ha expuesto en la  reivindicación 1, en el que las

i -  17
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445

450

455

450

465

porción»» »u p »r fle ía lo » qua a» van a aoaotor sucesivamente 

a la  compresión para a lterar el eaposor de la  pared de la  

forma se extienden circunferencialmente lo  bastante para 

superponerse y fundirse unas con otras para constituir así 

una pared de espesor substancialmente uniforme en toda su 

extensión.

13. Un método para elaborar tubos sin soldadura, 

según se ha expuesto en las reivindicaciones 1 y 12, en 

que la »  porciones periféricas esperadas de la  pared de 

la  forma sometida» a las fases sucesivas de comprensión

y de reducción ae extienden angularmente mis de 45 grados, 

con lo  que lo »  tratamientos sucesivos de la  forma en 

porciones espaciadas unos 180 grados se hallarán en una 

relaolón de superposición con porciones superficiales  

espaciadas de igual manera y de la  misma extensión que 

hayan sido tratada» por operaciones anteriores de com­

presión y reducción.

14. Un método para elaborar tubos sin  soldadura 

sirviendo de base una forme o cilindro hueco, substan­

cialmente como se ha descrito y para los fines expuestos.

16. Un wftoao paro la lamlnaoldn ae tubos sin soiaaaore 

Tal y como se ha a.sorito en la Memoria qne enteoeas. 

representaao en los alhajes que se acompañan y oon los fines 

que se han especifica So •
Bata Memoria consta ae ales y ooho hojas escritas

por una aola oara. Jfcdri4> 10 a»  Beptlemhre ae 1931.
P. A. .
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