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5 MORIA DESCRIPTIVA

para uha paltente de invencién, por veinte afios, por: "™ Procedimiento
para la taoricacidn de tubos " a favor de la r. s. Deutsche Rohrenwerke

A. G., residente en Alemania, —
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Es conocido el método de faoricar tubos de blogues huecos por estiraje
principalmente en direccidn axiel meaiante rodillos colocados oblicua -
mente respecto al eje del blogue hueco y que se desarrollan © ruedan

en lineas espirales sobre la cara exterior o interior de dicho blogue,
Agui los diversos rodillos del juego gue se suceden sobre la periferia
del blogue hueco se calibran de manera gue todo sigulente rodillo siga
trabajando mds el punto del blogue ya trabajado por el rodillc prece —
dente. En estos wétoaos los rodillos exteriores verifican unicamente

la deformacién, mientras que por aentro como contra—apoOyo se disponen
un espigon o rodiiios lisos, O tambien estos rodillos interiores par -
ticipan en la deformacidén o solo ellos la verifican mientras gue los
roaillios exteriores sirven ae contra-apoyos lisos,

Por 10 gque toca aL trapvajo de deformacién que proporcionan los rodillos
calibrauos se nan de distinguir dos grupos de laminsdoras, Zn uno de

i0s grupos se verifica por Los rodilios calibrados un proceso conoci -
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do éh a Iorja por el nombre cae "apeO por encerramiento” aqui por el
primef par ue rodiilos se imprimen raauras en el material desatandose
una porcidn ae dste hacia uno de los extremos del blogue hueco y la
ranura cortada por el abultamiento activo de los siguientes rodillos,

& veces profundizandose también por el primer par ae rodiilos, se ex -
tience lisa hacia el extremo, En la segunda clase de deformacidn el
vloque hueco Be deforma de tsl menera por rodillos calibrados en forma
cénica o lisa o escalonsasdasiente aguz&saos, coOmO corresponde a un proce -
so ae estiraje.

En estos métodos conocidos el material se encaja en la laminadora por
uno ae los laaos de ésta, el "laao de sdmisidén" hasta que, se coge por
los roaillos y luego ger estos se sigue impulsando a través de la la -
minasaora. Sale ae ésta por el "lado ae salida”™ y cuando se ha de pasar
por segunca vez a traves de la laminadora, se uebe llevar de nuevo al
ledo ae admisidn antes de gue tenga lugar el segundo paso, Lste re¥ro -
ceso del lado de salida al de aamisidn va'acompaﬁado de aificultades

e inconvenientes., Las leaminadoras utilizaaas para poner en practicas
los métodos mencionados poseen pPor Eegla general un armazén laminador

a modo de anillo, en el que se disponen los rodillos exteriores, que
mediante nusilios se accionan desde un armazon laminador de peine cuyo
eje coinciae con el eje del armezon laminsdor, Estos husillos impiden
el Tetroceso del .aterial de suerte que éste una vez calentado se en —
fria considerablemente 1o gue es muy perjuaicial para el ulterior pro-
ceso ae laminecidn. Pero adn cuando 1os rodillos se accionan en el ar —
mazon laminador anular por el Ge peine mantenido en el mismo eje, no
por liugillos, sino lsteralmente, se presentan por el retroceso del ma -
terial airicultades consiceravles, debidas sobre todo al hecho de que
en la laminadora aespués de cada paso hay que realizar el reajuste de
10s rodillos interiores y exteriores necesario pa®&& el paso siguiente,
Ciertamente que también se han dado a conocer mdtodos de Ffabricacidn

de LuLOS, eun Lus yue aespuds ue caaa pasv ael material se efectia otro

paso en direccidén inversa, por ejemplo, un procedimiento en el que los
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rodiifios de una laminadors oblicua se usan como se hace normalmenteppa-
P 4

ra pexj!rar blojues macizos redondos y estan calibrados de manera gue
une parve ue Los roaillos al entrar el material verifica en una direc -
cidn la perioracidn mientras que al retroceder despuds de invertirse

la cireccidn de giro de los rodillos tiene lugar por otra parte un es -
tiraje o dilatacidn del material perforauo en el primer paso para dar -
le un espesor menor en las paredes y una longitud mayor. Otio método
coaocido que para la deformecidn persegulda del material se sirve de
los couccidos discos cénicos de laminacién, efectua el paso en una di -
reccidn y en la inversa del material empleando para esto gulas coloca -
das de manera gue el uno de Los casos el material se introauce en los
discos por encime de sus ventros de rotacion mientras que en el otro
caso la introauccion se efectua por devbajo de los centros de rotacion
ue ilos uilscos deformacores, por lo cual sin invertir la direcclon de
giro ae estos discos se verifica una inversion en la direccion de la -
minacion,

Hetos métodos conocidos para variar la direccidn de leminacidn no pue-
den sin embargo emplearse para Los métodos mencionados en el segundo
pdrrafo ue usva uescripeidiu, puss en estos el revroceso ael material

no puede efectuarse unicamente porque la laminadora marche en sentido
inverso. En efecto, 1os rodillos estdn calibrados en estos métodos de
mapera gue 10s rodillos que en el primer paso cogen primeramente el
material 1o cogen con sus partes deformadoras en el espesor primitivo
del biogue hueco, mientras gue las otras partes deformadoras, de los
otros rcdiilos solo pueden tra.ajar uebidamente cuando los rodillos
prececentes nan suministrado ya una parte del trabajo total deforma —
dor. Eu el retroceso de una laminadora de esta clase cogerian primera-
mente las partes deformadoras de los diversos rodillos gque habian ec -
tuado ultimamente en el paso de entrada., Se cargarian asi tan fuerte -
mente que la laminadora se romperia o el material no se travpajaria de-
bidarente.

Segun el 1lnvento se propone laminar el material mediaate rodillos con

.
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& correspondientes a la sucesién en la primera marcha y
en elZEetroceso, en dos direccicunes, haciendose oscilar ios rodillos
cuyos primeros calibres habian actuauo en la marcha primera, despu€s
de dsta en un 4rgulo tal que 1os segunaos calibres previstos para el
retroceso se coloqguen en La posicidn necesaria de trabajo, La reduc -
cidn del espesor del material obtenida en el primer paso se debe en -
{o.ces tener en cuenta al ejecutar ei calibrado para el retroceso,

En el adqjunto aibujo se llustran s titulo de ejemplo algunas formas

we llevar = la practica la idea ael invento, presentando:

lLe fig. 1, en seccidn longitudinel una laminadora con rodillos inte —
riores y exteriores oscilables.,

La fig. £, con rodililos interiores oscilables.
La fig. o, con rodiilos exteriores oscilables.

La fig. =, los mecdniswos aesplazadores.

sn el ejemplo de ejecucidn se ilustra una laminadora con sels pares
de roailios, cuysas partes deformadoras se disponen en lineas espira -
les dextrogiras de un solo paso, LOs rodillos exteriores se designan
por B

los interiores por C. .. El1 tubo A, se introduce en el ri-
y
-6 -6 ’

1 1
mer paso en Gireccidn de la flecha dibujada por trazos llenos. Las
partes ae los rodillos que actuan por el lado de entrada se designan

por K Aquf entra primeramente en actividad el calibre Kl’ en el

1-6"°
primer paso, mientras que el calibre Kg, es el que actda ultimamente,
Ademds de estos calibres se disponen en cada rodillo otros calibres
Ki'_g'"s estando el Kl' formedo por los roaillos que en el primitivo
laco ue entraaa iorman el calibre Kg, y el callbre Kg', DPOT los rodi-
1los que en el primitivo lado de entrada forman el calibre Ky si eh
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 c¢n asmbos casos tener igual direccidn de rotecidn cualquiera
4

gue sea la uireccidn de su paso, ELl retroceso se sefiala por puntos y

trazos,
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Parg/los caiiv.es Kl—6 ¥y K inicien su trabajo moldeador en forma

! ]
L -6
y d:t:mpo deopidos, los rodillos de travajo se disponen escilables, y
precifamente en la fig. 1, los rodillos exteriores e interiores, en
la fig. =2, solo Los interiores y en la fig, 3, solo iLos exteriores. La
magnitud del dngulo de oscilacidn corresponde aqui a ia magnitud de
la profundidad de impresidn, Los centros de girc alrededor de los cua -
les se hacen oscilar los rodillos en el ejemplo ilustrado de las figs.
1l € 3, quecan situados por fuera ae los rodillos en el primitivo lado
de admisidn, Pueden sin embargo, también escogerse de manera gue gue —
den situados dentro de 1los mismos rodillos o0 en cualquier otro punto,
segun lo requiera la deformacidn perseguida o la construccidén de 1la
laminadora, Un e jemplo de esto se ilustra en la fig. 4.

En las formas de ejecucidn csegin las figs. 2 y 3, en las que so0lo Os -
cilan los rodillos interiores o los exteriores, el material en el pri
mer paso verificado en direccidn de la flecha llena, marcha como en el
e jemplo segun la fig. 1, lipbremente mds alld del segundo calipre sin
agarrar en €l, En el retroceso de dicho material desde el primitivo
lado ae salida en a.reccidn Ge la flecha de trazos y puntos, los cali-
bres K, etc., deppues de oscilar los rodillos interiores o los exte -
riores, formados por ellos y por sus contrarodillos no oscilados, en —
lran en actividad gracias & que 1los rodillos que se han de hacer osci -
lar ro £0lo se haven tanto como se ilustra en el ejemplo segun la fig.

1, sino més alld todavia de suerte que por el cono de admisidén de 1los

'
1

cilindros exteriores ¢ interiores tiene lugar un aumento o disminucidén
del didmetro del material, copo puede verse en el punto F, y por las
lineas ue trazos y puntos, En la fig. 2, se ilustra un calibrado de

los roaillos distinto a los de las figs. 1 y 2,

LOs rodiilos interiores van fijos en la forma conocida sobre uu cabe -
zal D, en la punta E, del espigon, Los rodillos exteriores B, van dis —
puestos oOscliables en cojinetes H, como indica la fig. 4, y lo mismo
los roaillos interiores C en cojinetes J. LOs cojinetes de los rodi -

llos interiores pueden oscilar por efecto de au apoyo cdnico. La osci —

4 . .
lacion como tal puede realizarse por 10s elementos mas diversos mecdni-
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Descrito suficientemente el presente invento 1o que se declara como de
noveaad € invencidn propia, son las slgulentes reivindicaciones:

1. - Un procedimiento para ia fabricacidn ae tuvocs ade Blogues huecos
per estirar el material principalmente en direccidn axial por medio de
varios pares ae rodillos con roaillos o espigones interiores, dispues-—
tos mor "uera y/o, por dentro, situados oblicuos respecto al eje del
blogue hueco, y gque ruedan en lineas espirales soobre la superficieg in
terior o exterior de dicho blogue y estan calibrados sucvesivamente de
manera gue cada sigulente rodillo sigue trabajando el punto del blogue
hueco, ya trabajado por el precedente, caracterizado porque el tubo se
laniina en a0s airecciones mediante rodillos con dos calibres que corres
ponden a ia sucesidn en la marcha hacia adelante g hacia atras, hacien-
dose oscilar los rodillos cuyos primeros celibres han actuado en la
mgrcha hacia aaelante, en un angulo tal gque puedan colocarse en la ne-
cesaria posicion de trabajo los segundos calibres provistos para la mar
cha atrés,

Ze — " Procedimiento para la fabricacion de tubos " segin se describe
Yy reivindica en esta memoria descr}ptiva, y se ilustra con los planos
que a la misma se acompafian.

Consta esta aescripcidn de seis hojas foliadas y escritas a mdquina por

une sola de sus caras,

Madrid, a 7 ue septiembre de 1934,
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