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llemoria descriptiva que se acompajiia & la Solicitud de Patente
de Invencién por VEINTE afios § favor de *'UBE REDUCING
COERPONKALTION, uoslaware Corporation, resiaente en New York
N.Y. ( Estados Unidos de américa ), por: " UN PROCFDIMIENTO LE
PHRECIGIVN PAHA FABKICAR TUBUS ubk METAL DUROY, presentada en ol Mi-

nisterio de lndustria y uomercio.

Ll invento se retfiere al procedimiento modernamente dado e
conocer para fabricar tubos metélicos por reduccidén de una pieza
tubular gruesa en ostado frfo en una laminadora gradual O de paso
de peregrino. aqui por el procedimiento de laminacién gradual o
de paso de peregrino debe entendersc un procedimiento en €1 que la
pieva de trabajo se avanza paso & pasc y ¢n cade caso se reduce
inmediatamente a la seeidn transversal dei'initiva, pero sin hacerse
retroceder alternando con el avauce, bste procedimiento ¢n csu forma
modernisima de ejecucidn par: el leminado progresivo en frio de
los tubos se realiza con auxilio de sectores laminedores provistos
de supertficies excédntricas de trabajo, cuyos ejes se apoyan en una
corredera animada de movimiento de veaivén,ds suerte, gque las super-—

ficies de trabajo excéntricas laminen le picza sujeta durante su

trabajo. Bste procedimiento permite une slti{sima reduccidén en una

operacién sin recoaidos intermedics. von €1 es tawbien posible en
ogspecial obltener un espesor unifoime exactamente calculado en las
paredes del tubo gue se hia de producir.

#}] invento ofrece medios para sumentar todavia més csta pre—
cisibn y ante todo asegurarla perfectamente, conservendo al mismo

tiempo no s6lo las otras grandes ventajas de la reduccibn de los
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tubos por laminado gradual, sino en parte también aumenténdolas,
ya que, eomo se pretende en la solicitud, se trata de tubos de
metal duro, en especial de hierro o acero, y la laminacibn se
realiza sobre un espigdn cénico.

-1 procedimiento se realiza segdn el invento primeramente de
manera que por delante de 1os dos sectores laminaaores gue con
sus calibres abrazan la pieza de trabajo, al rodar o leminar las
superficies excéntricas ae trabajo sobre la pieza no rechacen O
acumulen sobre €sta ningin materisl o al menos sola minime cen-—
tidad précticemente imeginable. En conformided con éste objeto la
superf'icie exoéntrica de trabajo de cade sector laminador se debe
extender y calibrar y también segin €sto se aebe contormar y ajus—
tar el espigdn cbnico. Ve ésta forma se reauce a un minimo la re-
siwtencia de trabajo durante el proceso de la reduccién, Lo que
dé por resultado que la exactitud y la unitormided de la reduccién
se afecte 1o menos posible por vibraciones o tensiones y desten—
siones en el material de la pieza de trabajo y de la herramienta.
Estos tendmencs perturbadores precisamente al tratarse de la lami-
nacién gradusl de metal auro (aunque sea en pequefias dimensiones)
se han de esperar siempre dada la gran resistencia que el metal
duro opone a su trabajo en estadc trfo . La ventaja del método
mejorado se aprecie sin embargo en grado digno ae mensidn sélo cuando
la pieza de trabajo se sujeta firmemente como se ha indicado aurante
su elaboracidn, por los sectores laminadores ésto es, cuando se suje—
ta invariaeblemente y no se mantiene en contacto con dichos sectores,
por ejemplo, mediante unién dinémica (presién de aire , presidén de
muelles), pues el contecto dinédmico es una fuente de perturbscién
e inemactitudes.

Para asegurar mds una dimensién constante del espesor ae las

paredes sirve, segdn el invento, la medide de utilizer el espigén
cénico sjustable en uireccién axiasl para que en las diferencieas

précticamente inevitables ( por desgaste, perc también al comenzar
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a utilizar la méquina) se conserve en la forme requerida la relacién

entre el .ospigbn cbnico y las superficies activas de los sectores
laminadores, uomo l&a pieza de trabajo se sujeta invariablemente du-
rente su elaboracidén, ésto puede lograrse con segurided mediante el
espigdn cénico ajustable.

von referencia al adjunto dibujo se explicaré mejor el invento.

La rigura 1 presenta en foma purauente esguemitica y a titulo
de ejemplo una maquina para llevar a la préctica el procedimiento
y la figura 2 un detalle de la trausumisidn.

Por g se seiiala el espigén cbénico por su extremo delantero y por
b 1le pieza tubitorme de trabajo. Los sectores laminadores ¢ y d se
apoyan con sus ejes e y £ giratorios en la corredera g. Esta se mueve
en vaivén por una menivels he Bl avence gradual ae le pieza de traba-—
jo b se etrectia por el husillo roscado i y la tuerea kK, que se
une con un manguito sujetador )} que abraza & la pieza de trabajo b .
wurante el trubajo de la pieza y por los sectores laminadores ¢ ¥y 4
gse mantiene inveriablenente sujete la pieza b por €l manguito ten—
s0r le Dospuds de cade grado de recuccién, ls pieza b se hace avan-
zar sobre el espigbn tijo a . bl soporte m del espigén se une con
un tornillo de ajuste m que permite variar el ajuste axial del
espigbn @ respecto a la pieza b . La oscilacibn en veivén de losg
sectores laminadores ¢ y d al moverse en vaivén la corredera g se
produce gracias a que €l sector ¢, como se desprende ae la figura 2,
agarra mediante una corona dentades en una cremalleres 9 colocada fija,
mientras como se desprende sin més ac la figwa 2, la corona den—
tada correspondientemente mas estrecha del otro sector d coopera con
la coron& dentadsa del sector c. El manguito tensor 1 puede girar
con el tubo, pues éste tembién 4 veces se debe hLacer girar. Esta ex-
plicacién de una forma de ejecucién de la méquina ya conocida sélo
sirve para la explicacién.

vegdn el invento se debe proceder de suerte que no se levante
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0 acunmule svn forma ondulade ningdn material de la pieza de trabajo
L directamente en las caras excédntricas activaes x € y ds lcs sec—
tores laminadores ¢ y ¢ 6 que el acumulamiento se limite al monos
a la cantidad wufnima imeginable, ¥n las triguras 3 y 4 se ilustra
en mayor escala la parte delanters del espigén 4, y de la piezsa de
trabajo b en dos grados distintos ae elaborscién ( sl principio ¥y al
final del trabajo mediante los sectores laminedores). Esquemdticamen-—
te se indics tewbidn la linea principal 4 a2 la superficie activa
excéntrica ae uno de los sectores ¢ y tembién la estrechez psulatina—
uente creciente del calibre, & la lines principal excéntrica 2z
se unen pur ambos lados lfneas concéntrices z', z''. El extremo
ebnico del espigén g se compone de tres escalones 1, 2, 5. Los
escalones tieren superticies cénices de manera que los dngulos
cénicos decrecen progresivamente y por tanto la inclinacidén de la
generatriz cénica es mdxima respecto al eje en el escaldn l. La
l1inea principal excéntrica z ae la superficie ae trebajo del sector
laminador se construye correspoudientemente y corresponde & los
escalonamientos cénicos 1 y 2 y a la primeras perte ael escaldén
cénico 5 del espigbn, mientras que el trozo cilinarice z' corres—
ponde a la porcidn precedente todevia cilindrice ael espigén y el
trozo cilindrico z'' corresponde al tubo aefinitivo con la seccién
transversal requerida y que, como después.se explica, se levanta
aproximadanmente en el centro del escalén cénico 3 del espigén.
Lavertiremos tawmbién que en las figuras 3 y 4 para las dimensiones
transversales del espigén y de lu jieza ae trabajo se ha escogido
une escala uwayor que para las aimensiones longitudineles, para que
pusdan apreciarse més claramente la dit'erencia en 1los escalones,

#l comengar la carrera ae trabajo (figura 3) se encaja y hace
avanzal la pijeza tubiforme b sobre el espigbn & de suerte gue sobre
el escaldn 1 de éste guede un espacio hueco requeiio, shora &l leminar

le superiicie activa excéntrica del sector se comprime experimen—
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115 ®tanto la pieza de trabajo el mismo tiempo un estirado, sin que el
material de dicha pieza se acumule o levente por delante del sector
leminador. Si ahbra el didmetro, pero mo €l groscor de la pared de
la pieza, se lredujera, entonces {ste fenbmeno se veriticaria en
igusl formaes Yero las condiciones se escogen de manera ¢ue e€n la

1av reauccidén del espesor do la pared procurade y logradsa al continuar
laminando las superticies ectives excéntrices se acumule tan poco
meterial por delante de los sectores que, & penas O nada, €8
apreciable & simple vista. sei se consigue que & pesar del trabajo
en frio y a pesar de la dureza del metal y & pesar tembidn de la

12H requccibn intensa que se hia de lograr sin recocidos intermedios
(siemyrs superior al 40f% y adn superior &l 80% y mds) las aimen—
siones del espesor de las paredes resulten con especial cxactitud
y unitormidad, pues en unién con le sujecidn inveriabls de la
pieza de trabajo durante sa eleborecidn se impiden las vibraciones

130 y tensiones y destensiones en dicke pileza y en la Lerrasmienta &
por lo menos se reducen al minimum. Le resistencia reducida de
trabajo naturalmente que ya de por sf se traauce en una ventaja
del métono y de la mdguina, upanao la 1ines excéntrica principal z
de la superticie activa ha rocado completamcnte, lo que ocurre

155  aproximadamente en el centro del §ltimo escaldén 3 del espigén, la
reduccidn se ua términado y le piezs se levanta &hora asl escaldn
cénico 5 del espigén como un tubo cilfndrico reducido (vedss tigura
4).

Bl proceso total consiste esencialmente en que en el proceso

140 escalonauo ae reduccién la inclinacién de la pered de la pileza tu-
bitforme de trabajo que se estrocha, Lacis el ¢je del estigbn cénico,
sea mixima al comienzo de la reduccién y luego vuelve & decrecer
gradualuente .

Yoro el mentener exactamente el espesor de la pared puede
145 tembidn reslizarse siempre bajo coutrol, y& que C&so de gue &l po-

ner en marcha la méguina 0 al desgastalse las Lerramientas se ob-
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serven diferencias, nediante el tornillo de¢ &juste n se¢ mantiene
siempro al espigdn & on la direccidn longitudainel en la relacibn
requerida respocto a luas herramientes, esto es, respecto a las su-
perficies activas excéntricas de los sectores laminadorcs, con |
lo cual luego en unidn con la sujecién invarigble de la pieza en la
posicidn de trabsjo se garantiza €l c¢spescr perseguldo en las pare—
des eUn a pesar de la diferencia posible en le précticas

Bn la figure b se indica esquenéticamente pero en iguel escala
para las dimensiones longitudinales y transversales, que cada punto
de los sectores laminadores en el contacto con la pieza de trabajo
so mueve cerca del punto de inversidn de une cicloide. la trayec-
toria en que el punto se aproxime & la pieze de trabajorg s68 sefiala
por 1lineas llents y l& trayectoria sobre la que s¢ aleja ae dicha
pieza, se seiiala por lineas de puntos, e vé que las trayectories
de los puntos que se aproximan & la pieza de trabajo se inclinan
primero tuertemente respecto &l €je de la pieza y al progresar la
reduccibén se colocen cede vez mas empineadas respecto a dicho eje,
As{ la corponente de impulsibén es relativemente grande al comenzar
la reduccidén, lo gque en unién con la incliracién m€s tuerte aguf
existente am la superficie cénice del espigén (escalén 1) se
manitriesta muy favorablemente en el flujo del material o0 corrimiento
como corresponde a las exigencias de la préctica, mientras que al
tinal del trabajo para la elaboracidn tina aquf existente otrece
ventajas la componente menor de impulsibén. Las puntas ae inversién
de las cicloides se encuentran sobre una linee determinsda que
siempre permsnece exactamente en lg miswe relacién respscto s la
pieza de trabajo b pues ésta durante su trabajo se sujeta inveriable-
mente y por tanto no puede ceder. La mercha ilustrada de los puntos
de inversién de las cicloides s¢ enticnde naturslmente, solo para la
1fnea fundamental ael celibre, la cual sin embargo es tanbién
decisiva en primera lfnea para el proceso de la det'ormacidna

En vez de mantener sujeta invariablemente la pieza ae trabajo,
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para lograr el mismo efecto Be puede también inversamente mover la
pieza en vaivén durante su trebsjo y los sectores laminadores
oscilardn alrededor de ejes fijos. Esto se indica esquemdticamente
en la figura 6 en una rorma de ejecucibn seialada a titulo ae
ejemplo. Wobre un eje p apoyado fijo se asiente la doble manive.ia
I, S que por un lado musve e€n vaiven a una corredera t y por otro
hace oscilar en vaivén al gsector laminador d. Este mediante una
endentacién transmite su movimiento al otro sector ¢ . En la corre-—
asra L se fija la varilla g del espigbn y se coloca tambidn el
busillo i que medianteé la tuerca K y el mandril 1 se une con la
pieza de trabajo b. Yracias a €sta transmisién se asegura mecénica-—
mente ol contacto ehtre la pieza de trabajo b y las superficies
excéntricas activas de los sectores ¢ y ¢ & €éste unidn mecanica se
agrege la lograda por otre rorme teawbién aureante le elaborgcidn

en la rome de ejecucidn entes descrite graciss & sujetarse inve-
rigblemente la pieza de trabajo. vin la unién mecdnica pueden tener
lugar durante le elaboracién veriaciones en le posicibn relativa

de la pieze de trabajo y de le Lerremients, las cuales podrisn
perjudicar la precisidn.

-— e
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e reivindica como nuevo y de propia invencién:

1. Un procedimiento pera le tabricacibén de tubos de wmetal duro
por laminado de una pleza tubif'cime y m€s gruesa de trabajo sobre
un espigdbn cbnico en estado frio y sin recocidos intermedios en
una laminadore gradual o0 de paso & paso, caracterizado porgque
el trebajo de la pieza sujets invariablemente, pero en toao caso
nantenida en contacto mecénico con las herramientas se rsealiua
mediante correspondiente extensidn y dimensionado de las superti-
cies actives excéntricas de las lerremientas laminadoras y del

espiydn cbénico y también gracias e le correspondiente posicidn
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mientes leminadoras, de tel suerte gue por delente de éstas super-—
fjcies activas de la herramients no se¢ levante 0 scumule ningdn
material de la pieza de trebejo o £o0lo en une centided minime .

2.~ Un procedimiento segdn 1o reivinaicedo en el punto 1, ce—
racterizado porque la desplazabilidad del espigbn cénico para mante-
ner exactamente las dimensiones del espesor de las paredes, se utili-
za en uanién con el contacto mecdnico entre la piezas de trabajo y
las herramientas laminadoras.

3e= Un procedimiento segin lo reivindicado en el punto 1, ca-
ragterizado porque el proceso de la reduccién se escalona de manera
que la inclinacién de la pared de la pieza ae trabajo tubiforme
que se va estrechando hacia el e je del espigbn cdédnico, sea méxima al
comienzo de la reduccibén y luego vuelva preferentemente a decrecer
graduslmente,

Esta patente recae sobre: UN PLOCELIMILNIO DE PEECISION PARA
FaBRICAL 1TUbBUL DE METAL LULO", comc queda descrito en la presente
menmoria, caracterizado &n la anterior Note y representado en los

aacjuntos dibujose

Lisdrid 4 de Septiembrg de 1934.
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