Procedimiento.
Case 1.

#xpte. No. 8260,
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MEMORTIA DESCRIPTIVA

para una patente de introduccidn, por diez aflos, por: " Proceaimien -
to para la fapricacidn ae tubos sin costura meuiante calibres de
rodillos " a favor de la r, s, Alfina Immobilien- Finanzierungs

y Verwaltungs A. G., residente en Glarus /sSuiza/. =

Se ha propuesto ya estirar subos sin costura mediante cali -
bres que, para reducir el rozamiento y desgaste originados en los
calibres fijos, se componen de rodillos no accionados, que poseen
didmetro tan pequefio, que si se accionaseu, no podrian por s{ solos
hacer pasar entre ellos la pieza de trabajo sin la cooperacidn del
mandril embutidor., Pero si con un solo caldeo se qulere realizar
un estiraje amplisimo, entonces el esfuerzo soportado por la pieza
de travajo y originado en el punto de ataque del mandril embutider,
es a pesar de eso tan grande que puede presentarse el desgarre de
la wisma, Por este motivo se ha propuesto accionar los pequefios ro -

dilios de los calibres en forma andloga a como se hace de ordinario



10

15

20

25

30

en los rodillos calibradores, que poseen didmetro yan grande que a
través de 10s mismos puede pasar la pieza de trabajo juntamente con
el mandril, aun sin un mecdnismo especial de empuje o de traccidnm.,
Pero caso de que el lingote tubular se hubiese de estirar en un so -
10 caldeo hasta el espesor usual en las paredes de los tubos de gas,
por ejemplo, hasta 2,5 mm., e inferior, el accionawiento de los ro -
dillos calibradores, habria de complicar la construccidén de la md -
quina muchfsimo a causa del grau ndmero de rodillos calibradores ac -
cionados, y los aiversos calibres cou rodillos accionados exigirian
en la construccidn una longitud relativamente grande, de suerte

que para el banco de empuje, dado el gran nimero de calibres necesa -
ric para estirar hasta el espesor en la pared de los tubos de gas,
resultarfa una longitud tan grande, que en la practica apenas seria
realizable, pero que siempre donducirfa a que la pieza de trabajo,
antes de alcanzar el (ltimo calibre, experimentaria un enfriamiento
por bajo de la temperatura de estiraje.

Ahora bien, el accionamientc de los rodillos de los calilbres
estiredores puede evitarse si el avance de la pleza de trabajo rea -
lizado por el mandril se ayuda al menos mediante un juego de rodi -
llos de calibres de arrastre accionados y que agarren en la misma
pieza de trabajo y acoplado entre los calibres de rodillos estira —
dores‘colocados en serie sucesiva, juego cuyos rodillos presenten
un didmetro suficientemente grande para empujar la pileza de trabajo,

La fig. 1, del aibujo presenta a titulo de ejemplo una dis -
posicidn del uispositivo adecuado para llevar a la prdctica el pro -
cedimiento segun el invento, uispositivo constituldo por calibres
de rodillos de empuje y por rodillos accionados de calibres de arras-
tre,

La fig. 2, presenta un calibre de rodillos de empuje en vis -
ta delantera,

Bl tocho tubular -1l-, incandescente, previamente prensado y

cerrado por un extremo, se encaja en la forma conocida sobre el man -
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dril -2-, que en la foima usual en los bancos de empuje se mueve en
direccidén de la flecha por medio de un mecdnismo impulsor o de uno
de traccidn, con objeto de forzar a la pieza a pasar junto con el
mandril a través de los calibres estiradores, -5a, 5d-, formados
por rodillos -6-, apoyados giratorios,

Segun el invento ademds de los calibres con rodillos locos
-6-, que forman los calibres de estiraje -5a, 5d—, se prevén tam —
vién calibres -7a, y 7b—, de rodillos de arrastre, gque se componen
de rodillos accionados que agarrando en la pieza de trapajo ayudan
el avance realizado por el mendril -2-., Los rodillos de los call -
bres estiradores sirven unicamente para reducir el espesor de las
paredes y para estirar ¥y laminar la pieza de trabajo arrastrada
por el mandril y por los rodillos calibradores accionedos y por
eso han de oponer a la pieza de trabajo una pequefia resistencia de
rozamiento, poseen un didmetro pequefio, que es del orden de magni -
tud del aidmetro interior -d- del calibre y en todo caso menor de
—2d-, Los rodillos accionados de arrastre se diferencian de los ro -
dillos calibradores, por el hecho de que para proaucir el necesa —
rio esfuerzo de arrastre deben tener un @idmetro considerablemente
mayor que los rodillos calibradores, o sea superior a -3d-, y por
eso actuan sobre la pieza de trabajo, laminandola en mucho menor
grado que los rodillos calibradores,

Los diversos calibres estiradores pueden componerse de dos
o varios rodillos, por e jemplo de tres, como se indica en la fig.
2., Los rodillos —4a, 7a- de arrastre pueden compounerse o de un solo
par o de un juego de varios rodillos, Es necesario intercalar en
la serie de los calibres de rodillos dispuestos pucesivemente al me -
nos uno de los juegos de los rodillos de arrastire, por ejemplo el
juego -7p—, de suerte que al menos a uno de los juegos -7b—-, de ro-
dillos de calibres de arrastre preceda una serie de calibres de ro -

dillos -oa, 5b—, o una serie de calibres de rodillos -5a, 5b, ¢ Sc,



5d, alterno con los rodillos de arrastre accionados intercalados

entre ellos, Ademds se podrfa también disponer un juego 7a, de ro -

dillos de arrastre por delante del primer calibre de rodillos.

El tren de roaillos, adecuado para fabricar tubos sin cos -

5 tura segin la patente, se compondrd por lo mismo, preferentewente

alternando, de una smeesidén de valibres estiradores de rodillos no

accionados y de rodillos de calibres de arrastre accionados, cuyo

didmetro minimo sea mayor que el de los rodillos no accionado de

los calivres estiraaores,

10 N 0 T A.

La presente solicitud de patente consta de las siguientes
reivindicaciones;
l, = Un procedimiento para la fabricacidn de tubos sin cos -
tura gracias al paso forzado de un lingote tubular asentado sobre
15 un mandril a través de calibres de rodillos, que se componen de Tro —
dillos cuyo didmetro no alcanza el valor necesario para arrastrar
la pieza de trabajo si fueran los rodillos accionados, caracteriza —
do porque el avance de la pieza de trabajo realisado mediante el
mendril se ayuda mediante al menos un juego de rodilios calibrado —
20 res de arrasire accionado y que agarra en la misma pieza de traba -
jo, intercalado entre los calibres de rodillos sin accionamiento y
que se suceden en serie, juego cuyos rodilios presentan un diafietro
suficientemente grende para que arrastre la pieza de trabajo.
2. — ™ Procedimiento para la fabricacidn de tubos sin costu -
25 ra mediante calibres de rouillos " segun se describe y reivindica
en esta uemoria descriptiva y se ilustran con los planos que amla
misma se acompailan,
Consta esta descripcidén de cuatro hojas foliadas y escritas
a mdquina por una sola de sus caras. -

Madrid, a
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Ilmo. Sefior:

Don CGuillermo Roeb Agente Oficial de

la Propiedad Industrial, colegiado, con domicilio en esta
Qapital, Alcala, 40, en nombre ¥ repreiegtacién de Alfins
Immobilien~Finanzierungs & Verwaltungs A.G.

a V. S. respetuosamente expone:

Que con fecha 22 de Bnero dltimo deposité ante
ese digno Registro una solicitud de Patente a la
que correspondid el numero de orden 14C.951.

Adoleciendo el citado expediente de defectos para
su tramitacién legal, por medio del presente escrito
procedo a subsanarlos' y al efSCtO aCOmpaﬁO nuevas memOriaS

descriptivas correspondientes € la solicitud de patente nim.
ro 140,951 limitdndo la citada solicitud € "Proccedimiento

pars la fabricacidn de tubos sin costura mediante calibres
de rodillos ".
Por todo lo expuesto el gque suscribe
SUPLICA aV. S. que, teniendo por normalizada la tramitacidn del
expediente de referencia nﬁmer01400951, en forma regla-

mentaria, se sirva disponer en su dia la concesidén a fa-
vor de la firma por mi representada.

7
Madrid, 22 de lago de 1936
C;(/t/(/Clgéi’##V
I pa—

ILMO. SENOR JEFE DEL REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL
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