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Don Jaime Ribera, residente en Barcelona,

Paseo del Triunfo, ntmero 84.

PATENTE DE INTRODUCCION

por diez afios, para Espafia, por "Un procedimiento de

estiraje de tubos metdlicos".

Memoria Descriptiva

Con el procedimiento objeto de la presente
patente y mediante los elementos que integran el cor-
respondiente mecanismo, se consiguen grandes reduccio-
nes que varfan del 60 al 85 % por pasada, segin el ma—

terial trabajado, efectudndose la operacién con gran
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facilidad y con evidentes ventajas con respecto a los
procedimientos corrientes.

La realizacién prdctica del procedimiento
gque nos ocupa viene representada, esquemdticamente,
en el dibujo adjunto mostréndose la posicién de los
rodillos reductores antes y después de la carrera de
trabajo, y en €l mismo representan:

1.— Rodillo reductor superior.

1t'— Rodillo reductor inferiore.

2.~ Rebajo en el rodillo o troquel para la
rotacidn del tubo.

%,— Regata de estampacién endurecida o tem—

plada.

4.~ Tubo primitivo.

5e— Mandrin.

6.— Rebajo en el rodillo o troquel para la
alimentacién.

7.— Rebajo en el rodillo.

8.— Tubo reducido.

A.— Representa la direccidén de la carrera
de trabajo de los rodillos.

B.- La direccién de la carrera de retormno.

En la posicién inicial de la carrera de tra-
bajo de los ®odillos, el tubo avanza en la medida ne-—
cesaria o reguerida y en la posicidén de los rodillos
cuando la carrera de trabajo ha sido completa, el tu-—
bo es ghrado para la carrera de retorno.

Tos elementos esenciales del procedimiento
que nos ocupa son los rodillos acanalados estampado-

res los cuales trabajan de la siguiente manera:
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Los tubos sin costura son reducidos en la
miquina trabajédndolos por medio de dos trogueles o
rodillos semicirculares -1-1'- los cuales estén pro-
vistos de ranuras ahusadas =3— uno de cuyos extremos.
es ligeramente mayor que el didmetro exterior del tu-
bo —4— y como la disminucién transversal de las ranu-
ras ahusadas -3— es gradual, se ponen en contacto con
el tubo y dejan menos sitio para el metal con lo cual
resulta que el didmetro es reducido y la longitud au-
mentada. kstos troqueles o rodillos -l1-1‘'- estédn mon-
tados en unos soportes montados, a su vez, en rodillos
los cuales tienen una relacién reciproca de movimiento
aproximadamente de 60 carreras por minuto en las mé—
quinas mayores y hasta de 120 carreras por minuto en
las mdquinas menores. Los rodillos estdn montados en
cojinetes con antifriccidén y reciben su movimiento de - .
rotacién desde cremalleras estacionarias fijadas en la
bancada. Los conectando a los rodillos mantienen por
lo tanto a los mismos en la relacidn debida el uno res-—
pecto al otro. El1 rodillo superior es ajustable hacia
abajo contra los desgastes.

Detrds de los apoyos hay unas gufas gque so-
portan una cruceta movible que agarra el extremo pos—-
terior del tubo. Esta cruceta es alimentadora de una
cantidad predeterminada de tubo a cada carrera. Al fi-
nal opuesto de la carrera al gque se hace la alimenta-
cién, el tornillo montado en la cruceta es girado un
nimero predeterminado de grados a cada carrera. El mafr—

drin cénico —-5— es mantenido en su propia relacién con
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los rodillos -=1-1'= por un soporte ajustable detrds de
la mdquina. Este soporte es girado por el mismo mecanis-—
mo que hace girar al tornillo y por lo tanto sincronizan
ambos movimientos de tiro para prevenir todo desgaste
por aplanamiento en el mandrin -5-.

Enfrente del mandrin -5- hay un mandril con
disparo automético el cual entra en accidén solamente
cuando un tubo debe ser retirado de la mdquina por el
siguiente tubo que le empuja. Este mandril automdtico
es sincronizado con el mandrin y el mecanismo de girar
el tubo, y agarra a éste con suficiente tensién para
prevenir que el mismo pueda ser arrastrado y también
para asegurar su rotacidén. Cuando el tubo ha sido re—
tirado, este mandril gqueda fuera de accidén y entonces
su ¥Ynica funcidén es de gufa libre para el tubo siguien-
te.

El rebajo —=2- en los rodillos -l1-~1'-~ que son

ighales y dispuestos simétricamente, determina la rota-—

cidn del tubo y el rebajo —6— determina la alimentacidn.
Las velocidades son intermitentes dentro de
proporciones que dependen del tamafio de la mdquina y del
material constitutivo del tubo.
Resulta, pues, que al recorrer los rodillos
su carrera de trabajo, el mandrin y por lo tanto el tu-
bo permanece quieto; en el momento de finalizar la car-
rera de trabajo el mandrin y el tubo giran un nmimero
predeterminado de grados y una vez los rodillos han re-—
corrido la careera de retorno y se encuentran en la po-
sicién inicial, el tubo avanza también en cantidad pre-

determinada.
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Se reivindica como objeto de la presente pa-
tente de introduceidn, lo siguiente:

1¢.~- 1 procedimiento de referencia en el
cual los tubos sin costura son reducidos trabajédndolos
por medio de dos rodillos o trogqueles semicirculares
los cuales estédn provistos de ranuras ahusadas uno de
cuyos extremos es ligeramente mayor que el didmetro
exterior del tubo a reducir, de manera gque esos rodi-
llos-troqueles son rodados sobre el tubo y estén mon-
tados en unos soportes montados a su vez en rodillos
los cuales tienen una relacidén reciproca de movimiento
de rotacidn recibiéndolo desde cremalleras estaciona-—
rias fijas en la bancada y siendo el rodillo superior
ajustable hacia abajo contra los desgastes.

29 .- Bl procedimiento de referencia segin 1)
en el cual en lugar conveniente van dispuestas unas
gufas que soportan una cruceta movible que agarra el
extremo posterior del tubo, cual cruceta es alimentado-
ra de una cantidad predeterminada de tubo a cada carre-—
ra de los rodillos-troqueles y precisamente al encon—
trarse éstos en su posicidén inicial de trabajo; al fi-
nal opuesto de la carrera, un tornillo montado en la
cruceta es girado un nimero predeterminado de grados en

cada carrera.
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32— 1l procedimiento de referencia segin 1)
Yy 2) en el cual el tubo va dispuesto sobre un mandrin
acoplado a un soporte ajustable en la parte posterior
del mecanismo, eual saporte es girado de manera sincré-
nica con el tornillo de la cruceta.

42 .~ Bl proeedimiento de referencia segin 1),
2) y 3) en el cuals enfrente del mandrfn se ha dispues—
to un mandril eon disparo automfético el cuel agarrando
al tubo con tensién apropiada para no impedir sus movi-
mientos de rotacién y desplazamiento, es sineronizado
con el mandrfn y con el mecanismo de girar el tubo.

52 += Un procedimiento de estiraje de tubos
met4licos.

Y todo cuante afecte a la esencialidad de lo
mostrado en el adjunto dibujo y descrito en la presente
memoria que consta de seis hojas, mecanografiadas por

una sola cara.

Barcelona, 24 de Agosto de 1933.
P. A
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