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MEMORTIA DESCRIPTIVA

que se acomparia & la solicitud de una patente de invencidn
por veinte afos en Espaiia, por " PROCEIL MIZNTO PARA LA
FALRICACION D& TUBOS SIN COSTURA " a favor de la razén social
Deutsche Rohrenwerke Aktiengesellschaft, residente en

Disseldorf (Alemania) Breitestrasse, 69,

———— e, E I IO

Es conocido el método de fabricar de un blogue hueco tu-
bos mediante lz accidn de varios bares de rodillos dispuestos
a clerta distancia del cje del bloque hueco alrededor de ‘este,
actuando un rodillo de cada par por dentro y otro por fuera
sobre las paredes del blogue. Los rodillos tienen diversos ca-
libres, graciax a los cuales se corta por €l primer par una
ranura €n <l material del blogue hueco, la cual se ensancha
bor los pares de rodillos sligulentes, de suerte que una por -
cidn del material estrangulada o separada por el primer par se
extiende poco a poco hacia el extremo del blogue hueco. Los
rodillos interiores y exteriores de los diversos bares se dis-

Ponen en este método conocido de sucite gue rueden sobre el
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panto exterior e interior del blooue en lineas espirales de un
paso. Cuanto se escoge meyor lz inclinacidn de las lfneas es-
pirales tanto mayor es 1z porcidn de material que se estran-
gula por el corte del primer par de rodillos y la cual se ha
de sxtender en una rotacidn del blogue alred.dor de su eje
¥ hacia el extremo del mismo por los siguientes pares de ro-
dillos. La inclinacidn debe escogerse de manera que los pares
de rodillos puedan con su calibre extender en una rotacidn la
poppidn estrangula de material, Cuanto mayor es la inclinacidn
de las lineas espirales tanto mayor es la fuerza gue hay cue
aplicar para la deformacidn, De igual menera la profundidad
cue con gue se imprimen los frentes activos de los pares de
rodillos se debe escoge: de suerte que la porcidn de material
separada por €l primer par de rodillos se pueda exterder 1li-
sa por los siguilentes pares, Con la profundidad creciente de
la immesidn aumenta también la tuerza necesaria 1o mismo que
al aumentar la inelinacion de las lineas empirales, De aqui
se¢ sigue g un calibrado de los rodillos proyectado para un
nim ro determinado de pares de los mismos con un espesor deter-
minado en las paredes del blogue hueco y con una profundidad
determinada en la immresidn, sc¢ debe también emplear con una
inclinacidn comple tamente determinzda, 8i varia uno de estos
valores, entonces tedricamente se deveria escoger otro cali-
bre y en otro caso habria gue contar con que variase la fuerza
necesaria y cue la deformacidn se realizaria irregularmente,
De la inclinacidn de 1a trayectoria a modo de lineas espirales
de los rodillos de trabajo y de la profundidad de la impresidn
depende tawbién la velocidad Para trangformar €l blogue hueco
en tubo definitivo,

Como la inclinacidn solo puede variarse dentro de 1{mites
relativamente pequefios, muchas veces pura realizar mas rapida-

mente la transformacidn necesaria se €8coge una gran profundi-
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dad de impresidn., Esto exlge cueé con una fuerza dada se deba
-, €8coger baja o peguela la irnclinacidn de las trayectorias de
los rodillos de trabajo, lo gque a su vez da por resultado que
resulte alta y estrecha ls porcidén separada pércel primer par
5 de rodillos, De acuf se sigie el grave inconvenlente de gue
el material en la poreidn sepzrada no se corre en la forma
pretendida segin la fibra neutra de la pared que se ha de
laminar del tubo, sino que se sale por €l lado, Esto da por
resultado cue el material bajo la presidn de los sigulentes
10 pares de rodillos fluya cada vez wenos c¢n la forma persegui-
da y que al pasarse a la porcidn ya laminada del blogue se for
me en el pie de la porcidn separada un pliegue que al atrave-
sar por los dl versos pares de rodillos seé transforme €n una
solrelaminacidn peligrosa para la pleza acabada y que perju-
15 dica la posibilidad de sus eplicaclones,

Como se realiza este proceso se 1lustra en las {lguras
1 4 4,en las que A designa las parades del blogue hueco que
se han de lawmlner y By_, los fruntes activos de los rodillos
de trabajo,

20 El mesente invento se propone eliminar estos inconvenien-
tes lo cual se logra por cl hecho de cue los frentes activos
del primer per de rodillos no imprimen la ranura hasta la
profundidad definitiva, sino :ue laminan previamente solo una
ranura mas somera, la cual se profundiza hasta la profundidad

25 recuerlda por los sigulentes parea de rodillos.

En las figuras 5 & 8 conservardo los signos de referen-
cla de las figuras 1 & 4 se explica como siendo igual la pro-
fundida definitiva de la impresidn y la inclinacidn, el ma-
texial de la porcidn estrangulsda o separada se€ corre €n la

requerida

30 forwa uniforme/segdn la fibra neutra de la pared tubular. 21

primer par de rodillos B, (fig. 5) no clava en €l nuevo méto-

do hasta la profundidad definitiva persegulda, €l frente ac-
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tivo del segundo par de rodillos esancha la ranura producida
por €l primer par, hacia el extremo y ademas la profundiza
simittaneamente, En el tercer par de rodillos se continuan
ambos procesos y en el cuarto par (fig. 8) el material se ha
extendido al espesor que deben tener las paredes del tubo,

Este nuevo método no solo d4 una garantia mas segura de
que la porcidn de matefial alta y estrecha separada por el
primer par de rodillos no se ha de invertir, sino gue ademds
asegura un trabajo mas uniforme del material por efecto del
corrimiento completamente uniforme del mismo durante odo el
proceso de trabajo., Por este mobivo el nuevo procedi miento per-
mite taubién aprovechar mejor las posibilidades de una fuerza
existente pero limitada en su suministro. Asi por ejemplo, la
inclinacidn de las trayectorias espirales de los cilindros ac- |
tivos puede aumentarse conservando una profundidad en la im-
presidn definitiva comprobada en el antiguo método o puede
aumentarse dicha profundidad siende igual la inclinacidn de
1as 1{neas espirales. Ademas siendo la misma la inclinacidn
de las lineas espirales y laprofuniidad de la impresidn, la
laminadora puede marchar mas répidamente. Por consigulente con
el mismo méetodo se tiene un gran nimero de posibilidades de
aumentar el rendimiento,

Tomando por base la misma idea del invento, a saber el
evitar cue se invierta el elevado y estrecho corddn de mate -
rial levantado el cue los frentes de trabajo de los pares de
rodillos se vayan imprimiendo en el mate¥ial pcco a POCO mas
profundamente al progresar la extensidn del mismo, s€ propone
ademds disponer los pares de rodillos, dado ¢l caso varios su-
cesivamente, en 1fneas espirales de varios pasos. Asi se consi-
gue gue disponiendo los rodillos en 1fneas espirales por ejem-
plo de dos pasos se dupligue la inclinacidn, de suerte que

dichos rodillos no necesiten alcanzar por paso mas que la mi-
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tad de la jrofuniidad de la impresidn siemdo igual el rendi-
miento, Por efccto de la deformacidn mas uniforme obtenida
gracias a ser menor la profundidad de la impresidn, se puede
aumentar la velocidad de la laminadors, de suerte que a pesar
de dicha menor profundidad y del aumento debido a e€llo de los
pasos necesarios del material por la laminadora se reduzca

el tiempo total de trabajo. Resulta esjpecialmente ventajosa
la disposicidn de los pares de rodillos en 1lfnea espirales

de varios pasos cuando las ranuras impresas mas someras por
los primeros parcs de rodillos de las mismas lineas espira -
les se van profundizando poco a poco hasta la profundidad re-
gquerida por los siguientes pares de rodillos,

Cuando se trabaja en e€sta forma con rodillos dispuestos en
1{neas espirales de varios pasos se suprime otro inconvenien-
te gue se manifiesta de forma muy molesta en el método cono-
cido de laminar con linea espiral de un paso. Trabajando con
varios pares ae rodillos, por e€jemplo, con cuatro pares en
una linea espiral de un paso, como se ilustra en las figuras
1 a 8, el recalcado o estiraje que €l material experimenta
despu€s de pasar a traves de los diversos pares de rodillos,
se debe manifestar en una forma ondulada de la superficie
frontal del extremo saliente del tubo, Cuando €l calibrado se
€860ge de manera _ue por c¢jemplo con cuatro pares de rodillos
verifiguc cada par un cuarto del estiraje total y si el ma -
terial pudiese correrse libre y complstamente hacla el extres
mo, entonces cuando el proceso de laminacidn se interrumpiese
en cual uler tiempo, entonces las longitudes medidas scbre
paralelas desde €l frente activo de los diversos rodillos has-
ta 1la superficie fr:ntal saliente deberfan ser de diversa lon-
gitud respecto al eje del tubo y precisamente en el cuzrto par
de ¥odillos, esta longitud deberia ser 3/4 del estiraje to-

tal mayor que en el primer par de rodillos, Pero como en €s-
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tos métodos conocidos el primer y cuarto par de rodillos ques
dan situados separados entre s{ solo eh 1/4 de la periferia
del tubo, deben dentro de este cuarto de la periferia actuar
fuerzas enérgicas que procuren compensar la indicada dife-
rencia de longiiudes, De hecho tiene lugar en la ejecueidn
practica esta compensacidn y exige recalcar la porcidn la-
minada del blogue hueco, de suerte que el espesor obtenido
en la pared del tubo delfinitivamente laminado es siempre al-
gunas d€cimas mayor de la gue por el ajuste de los rodillos
se obtiene por el cilculo,

Bste gravisimo defecto del método conocldo se evita jun-
tamente con el peligro antes mencionado de que se invierta
la porcidén separada del material gligiendo trayectorias espira-
les de varios pasos para los rodillos de trabvajo, o al mengs
se reduce hasta que no tenga importancia en la prictica. La
gram diferencia arriba indicada en el estiraje o extensidn
del material, que por ejemplo habiendo cuatro rodillos existe
dentro de un cuarto de la periferia del tubo, se puede divi-
dir por la mitad cuando en lugar de lineas espirales de un
baso se escogen de dos pasos, sin gue por e€llo se reduzca la
extension total que se obtiene con el paso de un filete del
tornillo de doble filete, Les ventajas de la disposicidn de
disponer 1lineas espirales de mas pasos o filetes que las tra-
yectorias de los rddillos de trabajo se maniiiestan en todo
su valor solo al aumentar €l nimero de los pares de rodillos.

In la figura 9 se indican las difercncias de longitud que
S € obtienen teoricamente en la superficie frontal saliente
empleando cuatro pares de rodillos en lfneas espirales de un
Dbaso, bl material designado por A se ilustra allf como desa-
rrollo del maﬁto exterior, En la 1igura 10, se indica como
sierdo igual el valor de la inclinacidi de l{ineas espirales

de dos filetes 0 pasos se comporta el extremo frontal salien=~
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gamiento que en el ejemplo de la figura 9.

Las figuras 11 4 14 ilastran los medios del nuevo método
para alcenzar la impresidn deseada con una laminadora previs-
ta para seis pares de rodillos, Las impresiones parciales
cada vez mas profundas de los diversos pares de rodillos y
las l{neas espirales de varios pasos. Acui se han previsto
1{neas espirales de dos pasos cada una con tres pares de
rodillos sucesivos. La disposicion de las dos lineas espira-
les entre si se ilustra en la figura 14, tawbi€n en €l desa-
rrollo del material A y en ella puede agreciarse el influjo
de esta disposicidn sobre la reduccion de las diferencias de
alargamiento o laminado en el extremo frontal saliente. Los
diversos pares de rodillos van montados en sus 1ineas espira-
les de suerte que los pares de rodillos Bl B2 35 y Bl' : Bgl ,
BS' se desplazan siempre solo en un sexto de la periferia y
cada juego de rodillos se encuentra en sucesidn cerrada. Pero
también pueden disponerse escalonadamente de manera que por
ejemplo el par de rodillos B, ‘ se disponga desplazado en un
dexto de la periferia del material o del tubo por detrds del

par de rodillos B, pero naturalmente de suerte que el par

1?
de rodillos B, quede sobre un filete de la 1inea espiral de
dos pasos agul escogida y el par de rodillos Bl' quede sobre

o S€ podrfia disponer

por detras de B. ¥ BB' por detrds de B,.

el otro filete, Correspondiente.ente B

2

- — o o o - s o s
prmgrauiusdinegmimi Gprmititiradh it in i esyaeseuire it

Descrito suficientemente €l presente invento lo que
se declara como de novedad e invencidn propia, son las si-

guientes reivindicaciones #
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la,- Un procedimiento para la fabricacidn de tubos de blo-

- ques huecos por laminado o alargamiento de los mismos princi-

palmente en direccidn axial mediante varios pares de rodillos
con uncs que atacan por dentro y otros por fuera y cuyos ejes
son oblicuos al eje del blogue hueco y se desarrollan o ruedan
en 1ineas cspirales sobre la superficie exterior e interior
de dicho vlogue, siendo diversos los callbres de los rodillos
y cortandose por €l primer par de elios en.el material del
blogue una ranurs gue se ensancha por los pares siguientes
de rodillos, extendiendo o laminando la porcidn separada de
maeérial por €l primer par poco a poco hacia €l extremo del
bloyue, caracterizado porque los frentes activos del primer
par de rodillos imprimen la ranura no hasta la profundidad
definitiva, sino que de antemano solo laminan una ranura mas
somera cue se profundiza hasta la profindidad requerida por
los siguientes pares de rodillos,

2a,- Un grocedimicnto para la fabtricacidn de tubos de
blogues huecos por laminadé 0 alargamicnto de los mismos prin-
cipalmente en direccidn axial mediante varios pares de rodi-
llos con uno de eétos atacantes por fuera y otros por dentro
y cuyos ejes son oblicuos al eje del blogue y los cuales se
desarrollan o ruedan en Xineas espirales sobre la cara exte-
rior g la interior del blogue siendo diversos sua calibres y
cortandose por los rodillos del primer par en el material del
blogue una ranura gue s€ ensaucha por los siguleantes pares,
extendiéndose poco a poco hacia el extremo del blogue la por-
cidn de material estrangulada o separada por €l primer par,
caraclerizado porque los rodillos se Gisponen sobre 1{neas
espirales de varios pasos o filetesg, Gado €l caso varios unos
tras otros,

32,- Un procedimiento segin lo reiviniicado en el punto

2, caracterizado porque lous pares de rodillos dispuestos en
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1{neas espirales de varios pasos profundizan a ls profundidad

"", requerida las ranuras impresas mas someramente por los pri-
meros pares de rodaillos de las mismas 1{neas espirales,
48,~- Procedimiento para la fabricacidn de tubos sin cos-
5 tura.- Segin se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva y se¢ ilustra con los planos que a la misma se
acompaiian,
Consta esta memoria de nueve piginas foliadas por una

Sola de sus caras,

M adrid 7 de tiembre de 1934
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