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SPECIAL MOVIL

Este invento ss refiera al arte de laminar tubos sin
soldadura.

Los métodos comerciales de laminacién puesto hasta ahora
en préctica pare la elaboracién de tubos sin soldadura han
comprendido por lo camin las siguientes opersciones. E1 tocho
caldeado, tal como sale del horno, se hace pasar primero por
un “pungonador® en el que de una forma sélida cilfndrices se
transforma en un cilindro hueco de longitud y didmetro consi-
derablemente mayores dejando sus ¢aras interior y exterior
con bastantes irregularidades. Ia forms hueca se traslada
luego a un taller de "laminador" por el gque se le obdbliga a
pasar y repagsar en ambas direcciones sobre un mandril o "taso®
fiJo y por entre un par de rodillos acoplados hasta gue el
espesor de la pared quede suficientemente reducido y 1la 10952-
tud aumente de modo corresnondiente. En este laminador los
rodillos suavizan la oara exterior de la forma o eilindro
hueco, pero la accién del "taco" sobre el interior de la forma
es en extremo ruda y violenta dejando la ocara interna rayada,
fspera y con estrfas. 1a forma se pesa después a un leminador
vdevanador" (reeling) en el que se hace girar segin su eje a
gran velocidad al tiempo que ee le hace avanzar lentamente
sobre un "taco" 0 mandril inmévil con el fin de hacer desapa=
recer las asperezas producidas por el "taco"™ del tren laminador.
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Después de esto, se traslada la forms & un tren "calibrador®
en que queda reducida a un tubo elaborado del tamafio exacto.
1Los tubos de tamafios menores se pasan por un tren laminador
de reducoién después de pasarlos por laminador "calibrador-.

El traslado de la forme de un laminador a otro, su paso
por el tren laminador en ambos sentidos, y el avance lento
por el laminador "devanador®? (reeling) gaste ordinariamente
tanto tiempo que se precisa caldear de nuevo la forme antes
de terminar la serie de operaciones.

Uno de los objetos del presente invento es el propore
cionar un procedimiento perfeccionado para la elaboracién
continua de tubos sin soldadura, a diferencia de la opera-
cién de "laminacién* mencionada anteriormente y que exige
el pasar la forma en ambos sentidos por el tren laminedor.
Esto se oonsigue hzciendo pasar la forma ya pungonads, con
una barra en su interior, por una serie de peres de ocilin-
dros o rodillos combinados de una manera original y que
cooperan con la barra para reducir la pared de la forma a
un espesor uniforme que ee desse y para alisar la cara in-
terna al igual que la externa del tubo. Por medio de este
mftodo original se evita la accién vilenta y ruda del "taco"
sobre la forma; se elimina la operacién del "devsnador”
(reeling) y se tersina el tubo en un perfodo de tiempo tan
breve que no se necesita oanldear de nmueve la forma.

De la siguiente desoripcién de un procedimiento y un
taller laminador que comprende a la invencién se seoardn
otros fines y ventajas sefialadas del presente invento.

En los dibujos:

La figura 1 es un alzado lateral de una sarie de rodi-
llos dispuestos para llevar s ocabo el procedimiento para
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1a laminscién de tudbos comprendido en este invento.

1as figuras 2 a 7 son oortes dados substancialmente
por las lfnsas 2-2, 3-3, 4«4, 5=5, 6«8, y 7~7 de¢ la figura
1, respectivamente.

1a figura 8 es un alsado extremo, parcialmente en
corte, de un tren lasinador construido de aouerdo con el
presente invento.

Al poner en priotica este procedimiento, se hace
pasar ¢l tocho macizo, conforme sale del horno, por un
punzonador con 10 que queda convertido en un ocilindro
hueco 10 sn la forma bien conocida. En este cilindro se
inserta entonoces una barra 11 mucho mfs larga que el
oilindro hueco 10, y se hace pasar ambos longitudinalmente
por entre pares sucesivos de rodillos laminadores dis-
puestos substanscialmente en la forma en gue se ve en la
figura 1.

En la serie de rodillos 0 oilindros laminadores los
marcados 1¢-12 del primer par se hallan soportados rfgida-
mente para que giren en un plano vertiocal, los rodillos
13-13 del segundo par van sostenidos r{gidamente para poder
girar en un plano horiszontal, los rodillos l4é-~14 del ouarto
par van sostenidos rfgidaments para poder girar en un pleane
inclinado u oblicuo que forme un £ngulo de cuarente y cinco
grados, y los rodillos o cilindros 15-15 del quinto par ven
soportados firmemente para poder girar en un plano normal
al plano de giro de los cilindros o rodillos l4-14. CQCada
uno de estos rodillos es substancialmente tangente a su
rodillo compafiero y a una 1fnea central comin a todos ellos
que coincide con la 1fnea de pasc por entre los rodillos de

cada par. Cada uno de estos rodillos tiene una canaladura
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16 con la gue coopera una canaladura correspondiente u homé~
loga del otro rodillo de cadn par, forméndose entre ellos un
espacio de forma definida para el oilindro hueco o forma que
se va a trabajar.

Examinando las figuras 2, 3, &, y 6 se observard que
cada canaladura 16 tiene una profundidad algo menor que su
anchura, de modo que el c¢ilindro hueoco © forma 10, al pasar
por entre cada par de rodillos quedaré algo aplastado y
obligado a comprimirse ocontra los costados opuestos de la
barra 1l. De esta manera se imprime la barra sobre la pared
de la forma 10 para reducir su espesor dentro del 4Area limi-
tada de contacto con la barra. Se observari asimismo que la
porcién central de la base de cads canaladura 16 es substan=
cialmente concéntrica a la superficie de la barra 11 en la
extensién correspondiente a un £ngulo x (véase la figura 2)
que ordinariamente es algo mayor de cuarente y cinco grados,
gon lo que la poreién reducida de la pared de la forma afects
en toda la extensién de este Angulo limitado un espesor sub-
stancislrente uniforme.

ror consiguiente se entenderéd que, a medida que pasa
el cilindro hueco o formas 10 oon la barra 11 insertada en su
interior, por entre los rodillos verticales 12-12 del primer
par, la formea se aplana verticalmente contra le barra redu-
ciéndose oon ello el espesor de la pnred por la parte de en-
cima y por el fondo de la forma. Luego, a medida aue se
pasan la forma y la barra por entre loe rodillos horizontales
13-13, la forma o cilindro hueco se aplana horizontalmente
contra los costados opuestos de la barra reduciéndose de
igual manera el espesor de la pared a lo largo de loe lados

opuestos de la forma. 8in embargo, en este estado del pro-
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cedimiento se habrdn formadc uncs porciones gruesas O nerva-
duras a-a y b=b que quedardn entre las porciocnes ya reducidas.
Estas nervaduras se¢ hacen desaparecer pasazndo la formas y la
barra por entre los pares de rodillos inclinados 14-14 y 1£&-15,
Asf, pues, seyin se pasan la forme y la barra por entre los
rodillos 14-14, se comprirédn las porcionss gruesas a-a contra
ls barra y quedardn gon ello reducidas en la forme arriba
descrita; y conforme se pasen la forma y la barra por entre
los rodillos 15-15, se reducirén de igual manera las porciones
gruesas b=b. FPuesto que, segdn ss ha indicado anteriormente,
cada poreién reducida tiene un espesor uniforme en unz exten-
sién angular mayor de cusrenta y cinco grados, cada porcién
uniformemente reducida con las porciones adyacentes uniforme-
mente reducidas, de modsc que al salir de los rodillos 1l:&-15
el espesor de la pared de la forma 10 serd uniforme en toda
su extensién.

Se notard que a medida que sale de los rodillos 1lz-12
la forma 10, su contorno transversal es simétrico con respecto
al plano de pasoc de los rodillos 13-13, o con mayor precisién,
que la dimensidén mayor de ese contorno ee substancialments
horizontal y por lo tanto yace dentro del plano centro de
rotacién de los rodillos 13=-13. Pero oconforme sale de lo0s
rodillos 13=13 su contorno es asimétrico con relacién al plano
inclinado de pnmo de los rodillos 1l4~-14. Con el fin de evi-
tar una deformacién perjudicial del cilindro hueco o forma
que pudiera resulter de pasar la forma directamente de los
rodillos 13-13 a los rodillos l4-14, se proporciona el medio
de modificar el contorno de la forma para que su seccién sea
simétrioa respecto del plano de paso de los rodillos 1l4-14
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entes de entrar por ellos. Si blen qus esto se podrfa lograr
de diverses meneras, como por medio de matrices fijas o de
145 traccién, se prefiere interponer un par de rodillos modifica-
dores entre los rodillos 13-13 y los 14-14. Llos rodillos 17~
17 de les figuras 1 y 4 son para aste fin. Estos rodillos van
r{gidamente soportados paras girar en un plano ligeramente in-
clinedo sobre le horizontal y van provistos de canaladuras 18
150 asimétricas que obran conjuntamente para cambiar el contorno
transversal de la forms 10 de manera que e trasponges su di-
mensién transversal mayor sobre el plano central de rotacién
de 108 rodillos 14-14. Puesto que los rodillos 15-15 estén
dispuestos en un plano normal al de los rodillos 14-14, el con-
155 torno de la forma, segin sele de los rodillos 14-14, es simé-
trico respecto de los rodillos 15-15, pudiendo por lo tento
pasar a ellos directamente.
Conforme salen la forma 10 Yy 1a barre 11 de los rodillos
15-15 se hacen pasar por uno o més pares de rodillos 19-19 con
160 el fin de dar a la forma un contorno o perfil circulear exacto
y hacer que con ello se desprenda de la bdarra. El @nico par
de rodillos 19 representado en laa figures 1 y 7 va rigidamente
soportade pera girar én un plano inclinado normal al plano de
paso de los rodillos 15-15, y ceda uno de los rodillos 19 va
165 provisto de unes cenaladura o perfil semicircular 20 que cooperan
para constituir un espacio circular entre los rodillos pers el
paso de la forma o cilindro hueco. A medide que pasa le forme
por entrs estos rodillos su contorno o seccién sufre un cambio
de la forws aplanads de la figurs 6 & la forma circular repre-
170 sentads en le figure 7 y con esta transformacién la pared de
la forms se desprsnde por completo de la barra.
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Por lo que sntecede se veré claramente que con uns
pasada por la serie de rodillos deserits, la forma o cilindro
hueco en bruto que sals del tren "punsonador® queds trans-
formado en un tudbo del calibre o tamafio exacto con el espesor
dedbido, cuya superfiocle externa queda pulimentada por los
rodillos y ouya superficie interna que alisads por la accién
de la darra. Es evidente que repitiendo una o varias veces
el procedimiento se puede obtener una mayor reduccién total,
agregando por ejemplo una o verias més series de rodillos que
correspondan en tipo y disposiecién a los representados en la
figura 1 dejando entre los rodillos y la barra una lus més
reducida en cada serie sucesiva y sumentando proporcionalmente
1a velocidad periférica de los rodillos.

Por sjemplo, un taller de laminacién que se esta cons-
truyendo actualmente para llevar & osbo el presente invento se
compone de tres trenes de seis laminsdores cada uno, corres-
pondiendo ocada tren al de seis laminadores representado en la
figura 1, seguidos de tres laminadores ddos de retoque o finalesg
habiendo en total un conjunto de 21 pares de rodillos lamina-
dores. La lusz entre los rodillos y la barra se reduce en cada
tren sucesivo de seis laminadores y la velocidad periférice de
los rodillos se aumenta propercionslmente con el fin de obtener
una reduccidén mayor de la pared del tubo. Los rodillos del
primer par de oceda tren o grupo de laminadores van wontados en
un planc que forma un éngulo de 22 1/2 grados oon la vertical,
los rodillos del segundo par van montados en un plano normal
al del primer par, los rodillos del cuarto par forman un éngulo
de 45 grados respecto de los del primero, y el quinto es normal

al ocuerto. As{, pues, los rodillos de los pases de trabajo de
- 8 -
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los trenes a instalarse en el taller en construccidn se hallan
todos formeando éngulo con la vertical y la horisontal, a dife-
rencia de la disposicién especifica representada en la solicie
tud. Desde luego que se pueden obtener tubos de teamafios redue
cidos haciendo pasar los tubos, conforme se reciban de los roe-
dillos extremos bien sea que se recurra o no a la repeticién
del procedimiento expresado, por los trenes ordinarios ya men-
cionados "calidbradores® o “de reduccién”,

Todos los Jjuegos de rodillos 12-12, 13~13, 14~14 y 15~
15 son movidos por fuerza motrigz. Los rodillos 19-19 también
son movidos de preferencia, pero los rodillos 17-17 pueden o
no ser movidos con fuerze motriz, segin las condiciones de tra-
bajo. Durante el paso de la forma o tubo en bruto y la barra
por sntre los diversos rodillos el materisal de la forma, al ser
desplazado por la reduccidén que sufre el espesor de la pared,
alarga proporcionalmente el tubo en bruto. Con el fin de
favorecer este alargamiento cada uno de los diversos pares de
rodillos 13«13, 14«14 y 15«18 son movidos a una velocidad
ligersanente mayor que el par de rodilloes inmediato anterior,

Dado que el espesor de la pared del tubo conforme sale
de los rodillos 135-15 depende de la distancia que haya entre
las bases de las diversas canesladures 16 y las superficies

adyacentes de la berra 11, este espesor de la pared puede variap-

se libremente dentro de l{mites précticos por medio del smpleo
de barras de diverso diédmetro, teniéndose entendido desde luego
que al cambiar de un espesor a otro se varfan las velocidades
relativas de los varioe rodillos pera obtener cambios correla-
tivos en 1la longitud de los tubos,

En la figura 8 se presenta el alzado extremo de un taller

o instalacidn dispuesta para llevar a cabo el procedimiento
- 9 -
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descrito més arribe. E1 tren de laminacién va montado sotre
un lecho apropiedo 21, de forma a propdésito para recibir la
pleza de fundicién de la bese anterior 22 y la pleza seme-
Jante posterior 23. iedios convenientes, tales como nerva-
dures 21°' formedas en el lecho £1 y que encajan én ranures
practicedas en las dos piezas de la base 22 y 23, aseguren la
ecolocacién exacta y precisa de ceda pieza de fundicién respec-
to de la otra. La pieza anterior 22 sustenta los rodillos
verticales 12-12 y los rodillos horizontales 13-13 del modo
que se describe més adelante, en tento que la plesa posterior
23 sustenta de igual manera los rodillos inclinados 14-14
y los 15-15. La pliega de fundicién 22 tiene une csra superior
horizontal 24, que termina en un saliente de gufa 25, y una
cares lateral vertical 26, que termina ssimismo en un saliente
semejante 27. Llas dos caras tienen el mismo ancho y las dos
se extienden desde el frente hasta la parte posterior de la
pleza de fundicién. La pieza de fundicidén posterior 23 va
provista igualmente de caras semejantes 28 y 29 inclinadas
ceda una formendo un éngulo de cuarenta y cinco grados y
normel la una a la otra, y proviste ceade una de salientes
semejantes 30 y 3l.

Los rodillos verticales 12«12 van soportados por los
mfiones sobre cojinetes apropiados 32, montados de modo que
se puedan sjustar dentro de un bastidor vertical 33, rigida~
mente soportado por una ménsula 34 que se extiende hacie
arriba desde el costado de la pieza 22 de la base. En este
caso le ménsula 34 va provista de une placa 35 asentada y
fija a la cara lateral 26 y spoyada contra el saliente de
gufa 27 de la pleza de fundicién.. Los bloques 32 se fijan

- 10 =



260 en cualquiera posicién de ajuste por medio de tuercas 36
apretadas contra loe bdblogues y roscadas a tornillos 37 que
se hacen giran simulténeamente en una u otra direccién median-
te ol engranaje 38 y una rueda 39 de accionamiento & mano.
De este modo haciendo girar s manc la rueda 39 se pueden
868 ajustar simulténeasente los dos rodillos sproxiséndolos o
separéndolos uno del otro sin alterar con ello la posicién
de 1a 1{nea de paso entre elles. El movimiento de lo0s ro-
dillos 12-12 se transmite desde el érbdol o eje 40 por medlo
de 108 ejes cortos 41 y el juego de ruedas dentadas alojado
270 convenientemente en uns cajs 42. La caja de engransje 42 va
provists en este caso d¢ una placa ds ssiento 48° que des-~
cansa y va fija sobre la cara superior 24 y apretada oontra
el saliente 23 de la piess de fundicién 22.
Los rodillos 13-13 horigontales van montados sobre un
2738 vastidor 43 casi idéntico al bastidor 33 pero dispuesto en
sentido horigontal. El bastidor 43 va sustentado por una
ménsula 44, cesl idéntica a la ménsula 34, pero que va apli-
cada a la care superior 24 de la pieszs de fundicién 82 por
detrés de la caja o slojamiento 48 de engranajes. Los ro-
280 dillos 13-13 se gradfian o ajustan de manera semejante por
medio de una rueda 45 movida a menc y el engransje 468, y
reciben su movimiento de un &rbol 47 transmitido por ejes
cortos semejantes, unc ds los cuales se representa parciale
mente en 48, y por un Jjuegc de rusdas dentadas alojadas en
285 1a oaja 49. La caja o alojamiento 49 va sentada y £1ja sobre
ls cara lsteral 26 de la piesa 22 por detrés de la ménsula
34. Los rodillos inclinedos l4-14 ven montados de menera
semejente en una csja o slojamiento sostenids por uns ménsuls

o 11 =
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S0 fija a la cara inclinada 28 de la pieza 23 y los rodillos
15-15 van montados de igusl menera sobre una ménsula (qus no
se ve en la figura) fija a la cera inclinada 29 de la plesa
de fundicién 83. Los rodillos 15-15 reciben su movimiento de
un &rbol 51 por medio de ejes semejantes S2 y un engranaje
encerrado en el alojamiento o caja 53 que va asentado sbdbre
la cara 23 de la pieza 23 por detrds de la ménsula 50; y los
rodillos 14=-14 se mueven de igusl manera con el arvol de
transmisién 54 medisnte un engranaje aplicado de modo seme-
jante a la cara inclineds £9 de la pieza de fundicién 23.

Aunque se puede aplicar movimiento a los diversos
peres de rodillos separadamente por medio de motores indee
pendientes de velocidad variabdle o de otra menera anéloga,
en la instalacién que se representa se ha dispuesto un érvol
motor dnico 55 para la transmisién de movimiento a los varios
ejes 40, 47, 51 y 54. En este csso, el &rvol motor 55 lleve
calada una rueda dentada 65 que engrana con las ruedas den-
tadas 57 y 58 fijas, respectivamente, a los ejes 54 y &7; la
rueda 57 engrana, comunicéndole movimiento, con la rueda
dentads 39 fijs sobre el ejs 40, en tanto que la rueds 58
engrana de igual manera con la rueda 60 fija sobre el eje
%1. Deesta manera se mieven los varios pares de rodillos
simlténeamente a velocidades definidas, quedando determinades
las velocidades relativas de los diversos pares por la rela-
cién de engranaje establecida en los juegos de engranaje que
transmiten movimiento a cada uno de los pares.

En la figura & de los dibujos se ven solameénte los ro=
dillos reductores o de trabejo 12-12, 13-13, 14-14, y 15-15,
junto con sus soportes y mecanismos de transmisién de movi-

miento. Sin embargo, se sntenderé que la pieza de fundicién
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anterior 22 y la pieza posterior £3 se hallan distanciadas
longitudinalmente lo suficiente pars eumplazar los paree o
Juegos intermedios de rodillos mwdificadores 17-17 u otros
medios de rectificar el contorno o perfil de la forma, y

ee ha dispuesto asimismo el emplasamiento de uno o més pares
de rodillos redondesdores y acabadores 1919 nés allé de loe
rodillos 15-15. Siendo la figura 8 el alzado de un extremo,
108 detalles refersntes a estos rodillos 17-17 y 19-19 que-
dan obscuredidos o confusos pero su disposicién y montaje en
1s instalaeién no han de ofrecer dificultad a los que sean
peritos en este arte. El movimiento de los rodillos 17-17
y 19-19 puede transmitirse convenientemente por medio de
engrenajes conectados al érvol motor dnico 55 o por medio

de motores separados de velocidad variable.

81 bien en el método e instslacién arriba descritos
especificamentes, los dos pares de rodillos reductores o de
trabajo que aiguen a los rodillos modificadores o reductores
van dispuestos formendo un éngulo de 45 grados respecto de
los dos primeros rodillos reductores o de trabajo, respectiva-
mente, ee aprecisré fécilments que el invento no ss halls
1imitado & esta relacién angular deteraminada. En su aspecto
mie amplic, el invento comprende la formacién de cansladuras
en ol interior de la pared de la forme o ecllindro hueco por
medio de la compresién y reduceién periféricas de porciones
separadas de la forma contira una barra y después por la come
presién semsjante de las porciones gruesas intermedias contra
la barrs para reducir y fusioner dichas poreciones con las
porciones ya reducidas formando as{ une pared de espesor sub-
stancislmente uniforme en toda su extensién.

e 13 =
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Claro es gque esto se puede conseguir con relaciones
anguleres distintes de las ilustradas y descritas especifica-
mente en esta memoria descriptiva y con grupos acoplados de
rodillos que comprendan dos o més de @stos en cada grupo.

Es bien claro ademd#s que el método se puede adapter con la
misma facilidad a la produceién o elaboracién de tubos re-
dondos o poligonales en su seccién transversal. Fer lo
tanto, no se desea limitar o restringir el invento en estos
ni en ningGn otro respecto, mlve en la forma definida en las

reivindicaciones anexes,
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1. Un método para elaborar o producir tubos sin
soldadura de una forma perforada trabasjando dichs forma
mientras se halla colocada sobre une barra, método que
comprende las operaciones de formar en el interior de la
pered de la forma canaladuras y abultamientoe alternados
por le compresién periférica de porciones separeadas de la
forme contra dicha barra y después comprimir las porciones
abul tedas de la forma contra ls barra psra fundir dichas
porciones con las porciones previamente reducidas y con-
stituir una pared de un e spesor substancialmente uniforme
en toda su extensidn.

2. Un método para eladorar tubos sin soldadura de
una forma perforada, segin se ha expuesto en la reivindica-
cién 1, que comprende la operacién de comprimir periférie
camente porciones separadas de la forzs contra la barra
mientras se hace que las otras porciones de la forme pere
rmanezcan a distancia de la bdarra.

3. Un método para elaborar tubos sin soldadura de
una forma perforada, segin se ha expuesto en las reivindl-
caciones 1 y 2, que comprende la operacién de someter & una

accién laminadora porciones periféricamente separadas de

- la forma para reducir en dichos lugares el espeésor de la

pared de la forma, luego scmeter la forma en los lugares
intermedios a una eccidn laminadora para reducir el espesor
de la pared de la forma en estos ugares y despufs someter
la forma a una accidén laminadora confinsda a los lugares o
porciones ds la forma que se hallan intermedios de las

dreas de reduccidn resultentes de someter la forma a las
e 15 =



dos previas acciones laminadoras.

4. Un método para eladorar tubos sin soldadura, segin
se ha expuesto en las reivindicaciones 1, 2 y 3, en que el
tratemiento de la forma perforada por la compresién de pore-

390 ciones periféricas alternadas de la misme y la reduccidn
de esas porciones y también le compresidn de las porciones
intermedias no comprimidas en la primera operacidn, se veri-
fica sin interrupcidn.

§. Un método para elaborar tubos sin soldadura,

395 segin se ha expuesto en la reivindiceacién 1, que comprende
la operacién de compriamir la forma contra la barra y redue
cirlea por dicha presidn por ledos opuestos mientras se deja
que la forma permanegca separeda de la barra en porciones
situadas en éngulo recto al plano de compresién y despuéds

400 comprimir la forma contrea la barra sometiéndola & una
presién reductora en un plano normal al de la primera com-
presidn en tanto que las porciones primeramente comprimides
y reducides se dejan separar de la barra.

6. Un método pera elaborar tubdbos sin soldadura,

405 segin se ha expuesto en la reivindicacién 1, en que la com-
presién y la reduccion del espesor de la pared se efectia
entre pares de superficies equidistantes y substancislmente
paralelas,

7. Un método para elaborar tubos sin soldaduras,

410 segin se ha expuesto en leas reivindicaciones 1 y 6, en que
la operacién de comprimir y reducir los abultamientos que
quedan entre las porciones de la forma ocomprimidas y reduci-
des se lleva a cebo también entre pares de superficies equi-
distantes y substancislmente parslelas siendo el espacic entre

- 16 =



4195 dichas superficles iguel al espacio entre las superficies
paralelas ds las operaciones anteriores.

8. Un método para elaborar tubvos sin soldeadura,
segin se ha expuesto en la reivindicacién 1, que comprende
la operacién de modificar el contorno transversal de la

420 forms antes de someterla a la operacidn de eliminar los
abul temientos formados en el interior de la forma por las
operaciones anteriores de compresién y reduccién.

9. Un método para elaborar tubos sin soldadura,
segin se ha expuesto en la reivindicacién 1, en el gue la

425 segunda fase u operacién es una repeticién de la primera,
selvo que se lleva a cabo sotre porciones de la forme dis-
tenciadas periféricamente y desviadas unos 45 grados eproxi-
madamente respecto de las porciones tratadas en la primera
fase u .operacidn.

430 10. Un método para elaborar tubos sin soldadura,
segin se ha expuesto en las reivindicaciones 1,8y 9, que
comprende la fase u operacién de aodificar o rectificar el
contorno transversal de la forma después de haber sido some-
tida a la Gltime serie de acciones para desprenderla de la

435 barra.

11. Un método pare elaborar tubos sin soldadura,
aegin se ha expuesto en la reivindicacién 1, que comprende
la fase de ejercer presiones laminadoras sobre la forma en
porciones superficiales exteriores distanciadas segn la

440 periferia de la forma, para que el exceso de metal se extienda
en sentido longitudinal de la forma.

12. Un método para elaborar tubos sin soldadura,

segin se ha expuesto en la reivindiceacién 1, en el que las

i e 17 =



210,

porciones superficiales que @ van & someter sucesivamente

445 a la compresion para alterar el aapesor de la pared de la
forma se extienden circunferencialmente lo bastante para
superponerse y fundirse unas con otras pera constituir as{
una pared de espesor substancieslmente uniforme en tode su
extensidn.

450 13. Un método pera elaborar tubos sin soldadura,
segin se ha expuesto en las reivindiceciones 1yl2, en
que las porciones periféricas separadas de la pared de
le forma sometidas & las fases sucesives do_goqpr.nalén
y de reduccién se extierden angularmente més de 45 grados,

455 con lo que los tratamientos sucesivos de la forme en
porciones espaciades unos 180 grados se hallarén en uns
relacién de suporposicién con porciones superficiales
espaciedas de lgual manera y de la misma extensién que
hayen sido tratadeas por operaciones anteriores de com-

460 presién y reduceién.

14. Un método para elaborar tubos sin soldadura
sirviendo de bese una forme o cillindro hueco, substan-

cialmente como se ha descrito y para los fines expuestos.
16, Un método para lé ljemipecidn de tubos sin soldadur™
465 Tal] y como 86 ha descrito en la Memoxri@ quse sntecede,
representado en 108 dibujos que 86 acompsfian y con 108 fines

que 8e han egpecificado.
Esta HMemoris oonsta“de diez y ooho hojas escritas

por uns 80l8 Cara.

Madrid, 10 de septiembre de 193%.
P. A,

Alber. B

TECe
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