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Case Z,~

MEMORTIA DESCRIPTIVA

para una patente de introduccidn, por diez afios, por: » Procedimiento
para la fabricacidn de tubos metdlicos sin costura » a favor de la r.
8. Alfina Immobilien Finanzierungs & Verwaltungs A. G,, residente en

Glarus (Suiza).-

-
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El objeto de la patente se refiere a un procedimiento para
laminar o estirar tubos sin costura de metales duros, especialmente
de hierro, y partiendo del tocho o lingote tubular hasta obtener el
espesor usual de los tubos de gas, en una séla operacidn, laminando
la pieza de trabajo incandescents, sustentada por un espigdn o mandril
a su paso a través de un gran némero de calibres estiradores coloca-
dos sucesivamente y formados por rodillos no accionados. Como el esw-
fuerzo necesario para el estirado de la pieza se transmite por el man
dril fnicamente por el fondo del tooho tubular (4 del lingote perfora
do), en el caso en que la disminucién total de seccifn en una pasada
sea tan granie que, con el esfuerzo necesario para obtenerla més el
que se necesita para vencer las resistencias en los calibres estira-

dores, se obienga en la seccién més pequefia de la pieza un esfuerzo
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seccién peligrosa. Bl esfuerzo soportado por la indicada seccidn trans
versal peligrosa no puede reducirse practicamente como se quiera por
el hecho de que las distancias, en que se suceden los calibres lami=-
nadores, se agranden tanto que del gran nimeroc de calibres necesario
para verificar la reduccidn total perseguida en la seccidn transver-
sal, sélo uno o unos pocos calibres estiradores actuén en cada momenw
fo simulténeamente sobre dicha pieza de trabajo. BEBn efecto, en este
caso el banco de laminacién deber{a tener tal longitud que resultarfa
muy dificil la ejecucién de dicho banco. Ademés como la velocidad de
la pieza de trabajo no puede aumentarse a voluntad, durante el tiempo
requerido para atravesar toda la serie de calibres la pieza de traba-
Jo, antes de terminar 6ste, se enfriarfa por bajo de la temperatura
necesaria para la elaboraciédn., El medio de reducir las resistencias
que por los calibres se oponen al paso de la pieza de trabajo, por

el hecho de que dichos calibres se formen de rodillos lo méds peque-
fios posible, tampoco basta por s{ sflo para lograr que la secoidn
transversal peligrosa de dicha pieza se descargue tanto que pueda re

nunciarse por completo al accionamiento exterior de los rodillos o

de una parte de los mismos.

Para evitar por completo rodillos accionados se ha propues=
to ya prever por detrds o entre los calibres estiradores, cuyos rodi-
llos poseen cuando més un didmetro doble al del correspondiente cali=-
bre, unos calibres tales que produzcan un rozamiento aumentado gracias
al hecho de que el didmetro de sus rodillos sea mayor que el de los
rodillos restantes, que por ejemplo sea l,5-4 veces mayor que el did-
metro del celibre,

£in embargo, se ha comprobado que no cumplen este objeto

todas las disposiciones de calibres, en las que los didmetros de los
rodillos sor tales que el didmetro del rodillo mayor es inferior al
lfmite superior 2d y entre los cuales se colocan algunos calibres lla

mados de rozamiento de diémetros entre 1.5 y 4d, y que no es indife-

rente el orden en que se suceden los rodillos de los distintos didme=
tos,

y
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Las dificultades originadas por el esfuerzo de traccidn de

la pieza de trabajo y la necesidad de adoptar medidas especiales pa=-

ra reducir este esfuerzo, sélo naturalmente viene a cuento cuando se
trata de obtener en una sdla operacién una reducciédn lo més intsnsa
posible en _a seccién transversal de la pieza de trabajo, por ejemplo
a menos de 1/5-1/15 y afn todavfa menos, pudiéndose denominar el va-
lor recfproco de la reduccidn de la seccidén transversal »faotor de
estiraje», Las condiciones més favorables tanto por lo que respecta
al esfuerzo necesario, se obtienen cuando el estiraje que hay que pro

ducir se logra con el nfmero menor posible de calibres, o sea cuando

cada calibre realiza un estiraje de laminacidn de préximamente 20 %
y afn hasta de 25 % en relacién con la seccidn transversal con cue
entra\;n é1l la pieza de trabajo.

Para un estiraje o laminaoién total a 1/5 de la seccién
transversal de la pieza de trabajo se necesitarédn por lo menos & ca-
libres de roiillos, para un estiraje a 1/10 por lo menos 12 Yy para un |
estiraje a 1/15 por los menos 15, esto es por lo menos un nimero su-
cesivo de calibre igual al factor de estiraje,

Segin el objeto de la patente es preciso que el didmetro
de los rodillos (medido siempre en el punto més profundo de la gargan
ta de los rodillos o sea en el didmetro mfnimo) sea en el calibre ma-
yor por lo menos 0,3 y en el calibre menor cuando més 2,5 del corres=~
pondiente didmetro interior del calibre, y la relacién entre el di4-
metro de los rodillos y el de los calibres crezca gradualmente desde
el calibre meyor hacia el calibre més pequefio.

En la fabricacién de tubos de un didmetro inferior a unos
100 m/m, con el espesor usual en la pared de los tubos de gas (unos
2 a 3 m/m) el didmetro de los rodillos, que dentro de los }{mites an-
teriores es en el calibre mayor, menor que el didmetro interior del
calibre, debe crecer gradualmente hacia el calibre més pequefio hasta
un valor situado sobre el didmetro interior de este calibre. La mag-
nitud efectiva de los rodillos del calibre més pequefio se hace prefe-

rentemente lo menor posible dentro del valor 4 > D (en que D es el
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didmetro interior del calibre y 4 el didmetro de los rodillos de este

calibre), pero suficientemente grande para que la relacién'% pueda re
ducirse hacia el calibre mayor de estiraje, o sea hacia el primero,
en gradaciones que deben cumplir los requisitos que después se expli-
cardn, sin que se alcance el valor limite que no se ha de sobrepasar
en la préctica, con el que 4 es simplemente 0,3 de D,

En el estiraje de un tocho tubular de 102 m/m, de didmetro
con un mandril o espigdén de 49 m/m. de didmetro a un didmetro exte-
rior de 55 m/m. se obtuvieron por ejemplo buenos resultados con 15
calibres sucesivos, en los que el més pequefio, o sea en el calibre

é
15 era 415 - 1,36 y en el primero, o sea en el calibre mayor Dl
15 1

o,72.

Para elegir el valor del didmetro de los rodillos de los
diversos calibres o las gradaciones de la reduccién de los diémetros
de los rodillos, han de servir de gufa las consideraciones explicadas
con referencia al adjunto dibujo.

La fig., 1 es una seccién longitudinal esquemética por los
calibres de un banco de empuje, la fig. 2 es una seccidn transversal
por uno de los calibres en mayor escala y la fig., 3 una vista frontal
parcial de un calibre en mayor escala afn.

Bl espigén o mandril b que sustenta al lingote tubular a ce
rrado por uno de sus extremos ¢ (fig. 1), se empuja con la velocidad
V en direccién de la flecha a través de los sucesivos calibres K; - K.
En esta operacién la sgccidn transversal primitiva de la pieza de tra

o < o 7

D
bajo Q, = 2 = z— (D, es el difmetro exterior del lirgote

vy d, el didmetro del mandril embutidor) se ha de estirar a la seccidn

2 al
transversal Qp = 2 7 = —2 Z . En el dibujo se han ilustrado dni

camente el primero y los tres Gltimos calibres, aunque el némero de
los mismos es de 6-~16 y superior segin el estiraje.

Los calibres K1 - Kn se componen de rodillos locamente gi=-
ratorios, o sea no accionados, los cuales con sus gargantas abrazan
lo més completamente posible a la pieza de trabajo (fig, 2). Preferen

temente sin embargo las gargantas de los rodillos sélo se adaptan co=-
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d de los rodillos se adopta el medido en el fondo de la garganta, o

dos lados del plano central de los rodillos a la periferia circular

de la seccién transversal de la pieza de trabajo, y de ésta se sepa-

ra un poco racia afuera en el borde de dicho rodillo. Como didmetro

sea el didmetro més pequefio del rodillo. La seccién W, de la pieza

de trabajo, seccién que llega desde la seccidén transversal n-n que
pasa por los ejes de los rodillos del fltimo calibre K,, hasta el ex~
tremo cerrado ¢ del tocho tubular, se mueve con la velocidad V cel
mandril en la direccidén de avance, de suerte que en la seccidn trans-
versal n-n no existe ninguna diferencia de velocidad entre el mendril
y el material. Como por un aumento del diémetro de los rodillos (sien
do igual la relacidn de estiraje de la seccidén transversal Qp-1, con
que la pieza de trabajo entra en el calibre K,, respecto a la seccidn
transversal R, con que el material sale de este calibre) se puede au-
mentar la przsidn perpendicular a la pieza de trabajo y por consiguien
te la presidn de compresién del material en el mandril, puede aumen-
tarse tanto el rozamiento que @l fondo de dicha pieza se descargue

de la presién del mandril y una parte del esfuerzo de traccidn del
material se pase del fondo del mismo a la seccién transversal nen.
Por efecto del estiraje producido por el calibre Kh el material se
corre hacia atrds con la velocidad s, en contra de la direccidén de
avance del mandril, de suerte que dicho material entre el filtimo y
peniltimo ca’ibre Kj y Kn-l se mueve en direccidn del avance gon la
velocidad V-Sn. Mientras que la compresién del material producida

por los rodillos del fltimo calibre contra el mandril puede ser tan
grande que dicho material se una completamente al mandril, en el pe~
nfdltimo calitre Kh-l esto no es permisible, de suerte que en este man
dril los rodillos deben tener un didmetro menor, en relacidén al did-
metro Dgfl de los calibres, que en 1 el, fltimo calibre, esto es, de-
be ser<gn=;- { in « Bsto limitarfa hacia arriba el didmetro de los

Dpn.1 Dn
rodillos del penfltimo calibre. La limitacidén haoia abajo se determi-

na por los calibres precedentes K, oK. Por una parte gracias al he-
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cho de que para los rodillos de todos los calibres precedentes se re

quiere la condicién de que la relacién,% sea en cada calibre preceden
te menor que para el calibre siguiente en la direccién de avance, pe=
ro que esta relacién.%}_ no debe hasta el primer calibre Al descender
por bajo de 0,5 ¥y én e% caso extremo no debe descender por bajo 0,3,

Por otro lado el diémetro de los rodillos hacia abajo se limita tam=-
bién por el hecho de gque el eéfuerzo de rozamiento entre el material
y el mandril no debe ser tan grande gqune se impida el corrimiento con
la velocidad sy hacia atrés, pero siempre por bajo de este ;imite de-
be ser lo més grande posible para conseguir una descarga parcial de

la pieza de trabéjo de los esfunerzos de traccién producidos por el

mandril de empuje.

/

n-2
por efecto del estiraje provocado por el calibre Kn-l se expulsa haw-

Bn la seccién wp entre los calibres Kn 1 vy K el material
cia atrds con la velocidad 8p.1» de suerte que dicho material se mue-

ve bajo los rodillos del calibre K con una velocidad en la direc-

n-2

ciédn de avance que es s, + 8 menor que la velocidad de avance V

n n-1
del mandril. Bl didmetro dy.o de los rodillos del calibre Kn__2 debe
ser segln esto suficientemente pequefio para que el rozamiento origi-
nado por la compresidn del material en el mandril no impida el corri-
miento de dicho material hacia atrds, y los rodillos del calibre pue
dan girar con la velocidad periférica V-(sy ¢ s _3). Sin embargo los
rodillos atendiendo a los mayores calibres que se suceden hacia atrés
(en contra de la direccibén de avance). Se deben escoger tan grandes
como sea posible, con objeto de lograr que el material se descargue
parcialmente gracias a la compresién contra el mandril, del esfuerzo
de traccién, y hacer posible que se reduzca més la relacién % hacia
los calibres mayores siguientes hacia atrés hasta el primer calibre
K1 sin que se descienda por bajo del 1lfmite inferior.

A pesar d; la reduccidn gradual de la relacidn.% de.;___> 1
(cuando mas 2.5) a —;T ¢ 1 (no inferior a 0,3) el valor absolnto del

didmetro de los rodillos no experimenta una reduccién demasiado gran-

de, pues el valor de D crece gradualmente desde el calibre mas peque-
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had 70 -

flo X, hacia el calibre mayor Ky. Otra circunstaneia que permite redu-
cir el didmetro de los rodillos no demasiado con relacidn a los rodi-
llos del calibre inmediatamente mds péqueﬁo. se encuentra en que la
presién radial permitida en el calibre, puede, siendo mayor el espe-
sor de la capa del material, ser mayor que en una capa mis delgada

de dicho material, sin que se frene demasiado el corrimiento hacia
atrds de dicho material bajo los rodillos, de suerte que se presente
en dicha seccidn una acumulacidn o represa de material pasado a. ca=-
libre inmediatamente més pequefio., Pero el aumento de la compresién

al crecer el espesor de la capa del material es sin embargo también
necesario para producir entre este material y el mandril el rozamien-
to requerido a través de un mayor espesor en la pared del mismo mate-
rial,

Por el hecho de que para el calibre K, més pequefio el aifd-
metro-de los rodillos no se escoja tan grande que por la presién de
dichos rodillos se fuerce el material a entrar en la rendi ja existen-
te entre los mismos, y la relacidn entre el didmetro de los rodillos
y el didmetro de los calibres se reduzca gradualmente hacia los ca-
libres mayores, no se originard en ningdn calibre una presién tan al-
ta que el material empujado a la rendija existente entre los rodillos
forme nervios tan gruesos que en el préximo calibre no puedan compen-
sarse sin una laminacién excesiva, y por otro lado la compresién en~
tre el material y el mandril de embuticidn sea suficiente para que
éste reparta sobre todos los calibres el esfuerzo de traccidn del ma-
terial, [}produoido por la fuerza que se requiere para producir el es
tiraje desde la seccidn transversal inicial JZ (D%, - dzo) a la sec-
cién transversal final-%? (Dzn- dzn),;] Y se la comunica a la pieza
de trabajo para que en ninguna seccién transversal de ésta pueda pre
sentarse un esfuerzo que supere al lfmite de desgarre del material,
Sin embargo para el valor absoluto del didmetro de los rodillos de un
calibre existe una tolerancia que corresponde a la fuerza que se rew-

quiere para que el material se acumule en esta seccidn situada entre

81 calibre correspondiente y el inmediato calibre menor. Dentro de es
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ta tolerancia siendo suficientemente grande el nfmero de calibres,
puede uno en los diversos calibres separarse del valor mids favorable
de la relacién 4 para poder emplear por motivos constructivo:7dos o
varios calibrestucesivos rodillos con didmetros iguales.

Debe advertirse finalmente que por los primeros y dltimos ca
libres antes mencionados se deben entender siempre fGnicamente cali-
bres de estirar, esto es, calibres que producen un estiraje o lamina-
cién efectiva y no sirven para otros fines, por ejemplo para el ali-

sado o aflojamiento del material.

=

La presente patente de introduccién comprende las siguien«
tes reivindicaciones:

l,- Un procedimiento para la fabricacién de tubos metdlicos
sin costura, en el que el tocho tubular asentado sobre un mandril se
estira en una operacidn a 1/5 por lo menos de la seccidn transversal
de dicho tocho, por medio de calibres estiradores constitufdos por
rodillos locamente giratorios, caracterizado porque el estiraje se
realiza en un nfmero de calibres emcesivos, igual al menos al factor
de estiraje, en los cunales la relacién entre el didmetro de los rodi-
llos y el didmetro de los calibres crece escalonadamente desde el ca-
libre méximo hacia el mfnimo y porque el didmetro de los rodillos en
el calibre méximo de estiraje es por lo menos 0,3 veces y on el menor
cuando més 2,5 veces la luz interior del correspondiente calibre.

2.~ Un procedimiento segén lo reivindicado en el punto 1,
caracterizado porque el estiraje se realiza en una serie de calibres
que se componen de rodillos locamente giratorios, cuyo diédmetro den-
tro de los lfmites sefialados en el punto 1, es en el calibre méximo,
menor que en didmetro interior y crece gradualmente hacia el calibre
més pequefio hasta una magnitud superior a la luz o didmetro interior

de este calibre.

3.~ Procedimiento para la fabricacidn de tubos metédlicos sin




costura. - Seglin se describe y reivindica en la presente memoria des-
criptiva y se ilustra con los dibujos que a la misma se acompafian,
Consta esta memoria de nueve pfginas foliadas y escritas a

méquina por una sola cara.

Madrid, a 20 de Enero de 1936,.-
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Expediente de  patente nim. 140.924.,

SUPLICA

Ilmo. Sefior:

Don Guille:mo Roeb Agente Oficial de
la Propiedad Industrial, colegiado, con domicilio en esta

Capital, Alcald, 40, en nombre y representacién de 21fins
Immobilien Finanzieruags & Verwaltungs A.G.

a V, S. respetuosamente expone:

Que con fecha 20 de Enero ultimo deposité ante
ese digno HRegistro una solicitud de patente. a la
que correspondidé el rumero de orden 140.924.

Adoleciendo el citado expediente de defectos para
su tramitacion legal, por medio del presente escrito

procedo a subsanarlos, y gl efescto aCOmpaﬁO nuevs memorisa
descriptiva por triplicado para su unidn al expediente de =
referencia en sustitucidn de la primitiva presentada,te-
niéndc en cuenta que en el texto de la nuevs memorie se han
subsanado pequefics errores que en nada afectan al ebjeto
esencidl del invento,todo ello de acuerdo con 1lc dispuestc

en el BEE® 13809 ol B XHEESES E8Yque suscribe

a V., S. que, teniendo por normalizada la tramitacidn del
expediente de referenzia numero 140.924 ¢en forma regle-
mentaria, se sirva disponer en su dia la concesién a fa-
vor de la firma por m? representada.

Madrid, 20 de Mayo de 1936.

GUILLERMOROEL
P.P.

ILMO. SENOR JEFE DEL REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL
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