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M E M O R I A D E S C R I P T I V A

para una patente de invención, por veinte años, por: ” Procedimiento 
para la fabricación de tubos " a favor de la r. s. Deutsche R&hrenwerke 
A. G., residente en Alemania. -

Es conocido el método de faDricar tubos de bloques huecos por estiraje 
principalmente en dirección axial mediante rodillos colocados oblicua — 
mente respecto al eje del bloque hueco y que se desarrollan o ruedan 
en líneas espirales sobre la cara exterior o interior de dicho bloque,

5 Aquí los diversos rodillos del juego que se suceden sobre la periferia 
del bloque hueco se calibran de manera que todo siguiente rodillo siga 
trabajando más el punto del bloque ya trabajado por el rodillo prece - 
dente. En estos métodos los rodillos exteriores verifican únicamente 
la deformación, mientras que por dentro como contra—apoyo se disponen 

10 un espigón o rodillos lisos, o también estos rodillos interiores par - 
ticipan en la deformación o solo ellos la verifican mientras que los 
rodillos exteriores sirven ae contra-apoyos lisos.
Por lo que toca ai trapajo de deformación que proporcionan los rodillos 
calibrados se han de distinguir dos grupos de laminadoras. En uno de 

15 los grupos se verifica por ios rodillos calibrados un proceso conoci -



do ín *a rorja por el nombre ae "apeo por encerramiento" aquí por el 
primer par ue rodillos se imprimen ranuras en el material desatándose 
una porción ue éste hacia uno de los extremos del oloque hueco y la 
ranura cortada por el abultamiento activo de los siguientes rodillos, 
a veces profundizándose también por el primer par ae rodillos, se ex — 
tienae lisa hacia el extremo. En la segunda clase de deformación el 
oloque hueco Be deforma de tal manera por rodillos calibrados en forma 
cónica o lisa o escalonadamente agúzanos, como corresponde a un proce - 
so ae estiraje.
En estos métodos conocidos el material se encaja en la laminadora por 
uno ae ios laaos de ésta, el "lado de admisión" hasta que, se coge por 
los roaillos y luego per estos se sigue impulsando a través de la la - 
ruinaaora. Sale ae ésta por el "laao ae salida" y cuando se ha de pasar 
por segunua vez a través de la laminadora, se u.ebe llevar de nuevo al 
lado ae «amisión antes de que tenga lugar el segundo paso. Este retro - 
ceso del lado ae salida al de admisión va< acompañado de dificultades 
e inconvenientes. Las laminadoras utilizadas para poner en practicas 
los métodos mencionados poseen por eegla general un armazón laminador 
a modo de anillo, en el que se disponen los rodillos exteriores, que 
mediante nusilros se accionan desde un armazón laminador de peine cuyo 
eje coincide con el eje del armazón laminador. Estos husillos impiden 
el retroceso dei material de suerte que éste una vez calentado se en — 
fría considerablemente lo que es muy perjudicial para el ulterior pro­
ceso ae laminación. Pero aún cuando los rodillos se accionan en el ar — 
mazon laminador anular por el ae peine mantenido en el mismo eje, no 
por husillos, sino lateralmente, se presentan por el retroceso del ma - 
terial dificultades consiaeraules, debidas sobre todo al hecho de que 
en xa laminadora después de cada paso hay que realizar el reajuste de 
los rodillos interiores y exteriores necesario pasa el paso siguiente. 
Ciertamente que también se han dado a conocer métodos de fabricación 
ae tucos, en n s  que después ue caaa paso aei material se efectúa otro 
paso en dirección inversa, por ejemplo, un procedimiento en el que los
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rodilíío^ de una laminadora oblicua se usan como se hace normalmenteppa- 
ra peiArar bloques macizos redondos y están calibrados de manera que 
una p»rre ue ios rodillos al entrar el material verifica en una airee - 
ción la perforación mientras que al retroceder después de invertirse

5 la dirección de giro de los rodillos tiene lugar por otra parte un es — 
tiraje o dilatación del material perforado en el primer paso para dar - 
le un espesor menor en las paredes y una longitud mayor. Otro método 
conocido que para la deformación perseguida del material se sirve de 
los conocidos discos cónicos de laminación, efectúa el paso en una di - 

10 rección y en la inversa del material empleando para esto guias coloca — 
das de manera que en uno de los casos el material se introduce en los 
discos por encima de sus centros de rotación mientras que en el otro 
caso la introducción se efectúa por deoajo de los centros de rotación 
de ios discos de f orina cores, por lo cual sin invertir la dirección de 

15 giro de estos discos se verifica una inversión en la dirección de la - 
minacion.
Estos métodos conocidos para variar la dirección de laminación no pue­
den sin embargo emplearse para ios métodos mencionados en el segundo 
párrafo ue csra descripción, pues en estos el retroceso aex material 

2o no puede efectuarse únicamente porque la laminadora marche en sentido 
inverso. En efecto, los rodillos están calibrados en estos métodos de 
manera que ios rodillos que en el primer paso cogen primeramente el 
material lo cogen con sus partes deformadoras en el espesor primitivo 
del bloque hueco, mientras que las otras partes deformadoras, de los 

25 otros rodillos solo pueden trabajar uebidamente cuando los rodillos
precedentes han suministrado ya una parte del trabajo total deforma — 
aor. En el retroceso de una laminadora de esta clase cogerían primera­
mente las partes deformadoras de los diversos rodillos que habian ac - 
tuado ultimaniente en el paso de entrada. So cargarían asi tan fuerte — 

3o mente que la laminadora se romperla o el material no se tracajaria de­
bidamente .
Según ei invento se propone laminar el material mediante rodillos con



aos »CgJ-ibrados correspondientes a la sucesión en la primera marcha y 
en el^retroceso, en dos direcciones, haciéndose oscilar ios rodillos 
cuyos primeros calibres habian actuauo en la marcha primera, después 
de ésta en un ángulo tal que los segunuos calieres previstos para el 
retroceso se coloquen en la posición necesaria de trabajo. La reduc - 
ción del espesor del material obtenida en el primer paso se debe en - 
torces tener en cuenta al ejecutar ex calibrado para el i’etroceso.
En el adjunto dibujo se ilustran a título de ejemplo algunas formas 
ue llevar a la practica la idea ael invento, presentando;
La i'ig. i, en sección longitudinal una laminadora con rodillos inte -
riores y exteriores oscilables.
ĵ a fig. 2, con rodillos interiores oscilables.
La fig. B, con rodillos exteriores oscilables. 
na fig. u, ios mecanismos aesplazadores.
En el ejemplo de ejecución se ilustra una laminadora con seis pares
de rodillos, cuyas partes deformadoras se disponen en líneas espira -
les dextrogiras de un solo paso. Los rodillos exteriores se designan
por B y ios interiores por C, El tubo A, se introduce en el pri- 1—6 l—o
mer paso en dirección de la flecha dibujada por trazos llenos. Las
partes de ios rodillos que actúan por el lado de entrada se designan
por K • Aquí entra primeramente en autividad el calibre K-, , en el 1—6
primer paso, mientras que el calibre Kg, es el que actúa últimamente. 
Además de estos calibres se disponen en cada rodillo otros calibres 

estando el K^’ formado por los rodillos que en el primitivo 
lado ue entrada forman el calibre Kg, y el calibre Kg’, por los rodi­
llos que en el primitivo lado de entrada forman el calibre K-j_* Si eñ 
el primer paso el material visto por el lado primitivo de entrada ha 
girado hacia la derecha, en el retroceso, visto desde el lado primi — 
tivo de entrada, uebe girar hacia la izquierda, esto es, dicho mate —
rial debe en ambos casos tener igual dirección de rotación cualquiera

7
que sea la dirección de su paso. El retroceso se señala por puntos y
trazos
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Paradlos canoies K^_g y 1 g ’, inicien su trabajo moldeador en forma
y sfc tiempo debidos, ios rodillos de trabajo se disponen escilables, y 
precisamente en la fig. 1, los rodillos exteriores e interiores, en 
la fig. 2, solo ios interiores y en la fig. 3, solo ios exteriores. La 

5 magnitud del ángulo de oscilación corresponde aquí a la magnitud de
la profundidad de impresión. Los centros de giro alrededor de los cua - 
les se nacen oscilar los rodillos en el ejemplo ilustrado de las figs.
1 á 3, quedan situados por fuera ae ios rodillos en el primitivo lado 
de admisión. Pueden sin embargo, también escogerse de manera que que - 

10 den situados dentro de ios mismos rodillos o en cualquier otro punto, 
según lo requiera la deformación perseguida o la construcción de la 
laminadora. Un ejemplo de esto se ilustra en la fig. 4.
En las formas de ejecución según las figs. 2 y 3, en las que solo os - 
cilan los rodillos interiores o los exteriores, el material en el pri 

15 mer paso verificado en dirección de la flecha llena, marcha como en el 
ejemplo según la fig. 1, libremente más allá del segundo caliDre sin 
agarrar en él. En el retroceso de dicho material desde el primitivo 
lado ae salida en a-Lrección de la flecha de trazos y puntos, los cali­
bres K, etc., deppues de oscilar los rodillos interiores o los exte - 

2o riores, formados por ellos y por sus contrarodillos no oscilados, en - 
rran en actividad gracias a que los rodillos que se han de hacer osci - 
lar no solo se hacen tanto como se ilustra en el ejemplo según la fig. 
1, sino mas allá todavía de suerte que por el cono de admisión de los 
cilindros exteriores o interiores tiene lugar un aumento o disminución 

25 del diámetro del material, co$o puede verse en el punto f , y por las 
líneas ae trazos y puntos. En la fig. 2, se ilustra un calibrado de 
los rodillos distinto a los de las figs. 1 y 2,
.eos rodillos interiores van fijos en la forma conocida sobre un cabe - 
zal D, en la punta E, del espigón. Los rodillos exteriores B, van ais - 

30 puestos osciiables en cojinetes H, como indica la fig. 4, y lo mismo 
los roaillos interiores C en cojinetes jr .  Los cojinetes de los rodi — 
líos interiores pueden oscilar por efecto de au apoyo cónico. La osci -
lacion como tal puede realizarse por los elementos más diversos mecánl
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Descrito suficientemente el presente invento lo que se declara como de 
novedad é invención propia, son las siguientes reivindicaciones;
1. - Un procedimiento para la fabricación ae tucos ae Bloques huecos 
por estirar el material principalmente en dirección axial por medio de 
varios pares ae rodillos con rodillos o espigones interiores, dispues­
tos por "uera y/o, por dentro, sitúanos oblicuos respecto al eje del 
bloque hueco, y qee ruedan en lineas espirales soore la superficie in 
terior o exterior de dicho bloque y están calibrados sucesivamente de 
manera que cada siguiente rodillo sigue trabajando el punto del bloque 
hueco, ya trabajado por el precedente, caracterizado porque el tubo se 
lamina en aos direcciones mediante rodillos con dos calibres que corres 
ponden a la sucesión en la marcha hacia adelante ja hacia atras, hacién­
dose oscilar los rodillos cuyos primeros calibres han actuado en la 
mqrcha hacia adelante, en un ángulo tal que puedan colocarse en la ne­
cesaria posición de trabajo los segundos calibres provistos para la mar 
cha atrás .
2. - " Procedimiento para la fabricación de tubos " según se describe 
y reivindica en esta memoria descriptiva, y se ilustra con los planos 
que a la misma se acompañan.
Consta esta descripción de seis hojas foliadas y escritas a máquina por 
una sola de sus caras.

Madrid, a 7 ae septiembre de 1934. 
Leocadio

P.F.*
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