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Se conocen ya métodos de laminación para fabricar tubos sin cos­

tura, especialmente con grandes diámetros, en los que se u tilizan  

cilindros perfilados que desde fuera se llevan a l tubo y a los que 

se oponen en e l in terior de ese tubo otros cilindros tambián perflla - 

8 dos, que van dispuestos en una cabeza de espigón sostenida por una 

va r illa  de espigón o mandril.

Para lograr en estos metódos conocidos de laminado variar la  fo r­

ma del material de laminación en el movimiento de vaivén, los c i l in ­

dros exteriores están dispuestos de manera que puedan en dirección 

10 radial aproximarse al material de laminación y separarse de é l. De

igual modo se ]pa. intentado disponer los cilindros interiores de manê  

ra que se lleven en dirección radial al material de laminación y pue-



dan separarse de é l. Para este objeto en e l dispositivo destinado a 

lleva r a la  práctica ano de los metódos conocidos, se renuncia al 

empleo de ana cabeza de espigón propiamente ta l y e l apoyo de los 

cilindros interiores se ha montado en un meeanismo de palancas qae 

S puede mediante husillos roscados desplazarse de ta l suerte que los 

cilindros permiten asi llevarse a l material de laminado y separarse 

de é l. En esto e l mecanismo de palanoa debe cumplir dos cometidos: 

e l desplazamiento de los cilindros interiores y e l apoyo de los mis 

moe en la  posición necesaria para la  laminación. Este modo de deapla 

10 zar y de apoyar los cilindros interiores tiene e l inconveniente de 

que e l mecanismo de palancas y en especial los husillos roscados que 

desplazan laa palancas, se afectan tan inconvenientemente por las 

temperaturas reinantes en la  laminación en e l  in terio r del euerpo 

que se ha de laminar y por las cascarillas desprendidas en la  lamina 

IB ción, que no ha podido afianzarse en e l servicio práetieo. Tales me 

eamismos desplazadores de los cilindros interiores en las laminado, 

ras de cuerpos huecos tampoco por regla general se han empleado más 

que cuando se trata de hacer actuar solo uno o dos cilindros en el 

in terior del bloque hueco.

20 Otros metódos dados a conocer para laminar tubo mediante c ilin ­

dros interiores y exteriores perfilados y que se sirven de un gran 

número de cilindros, que por ejemplo u tilizan  muchas veces 4 a 8 c i­

lindros exteriores y otros 4 a 8 cilindros in teriores, no pueden em­

plear este mecanismo de desplazamiento mediante palancaB y husillos 

28 roscados a causa del gran espacio necesario. Con este número rela­

tivamente grande de cilindros que deben colocarse en al interior 

del cuerpo hueco que se ha de laminar, se emplean por e llo  de ordi­

nario cabezas de espigón muy ceñidas, en las que se trabajan asien 

tos de apoyo para recib ir los cuerpos de cojinete de los cilindros 

interiores. En estos metódos de laminación es necesario que la pre30



sióa de un cilindro exterior se transmita mediante e l material de 

laminación a l c ilindro in terior mantenido frente a l exterior y me­

diante dicho cilindro in terior y la  cabeza del espigón se transmita 

sin órganos intermedios móviles, a los cilindros exteriores e inte- 

5 rlores diametralmente opuestos en la  perife ria  del material de lami­

nación, pues en estos metódos oonocidos de laminación tiene impor­

tancia e l que se compense reciprocamente lo más posible los esfuer­

zos que aetuan sobre e l  material de laminad ón procedentes de los 

diversos cilindros en dirección radial. Por este motivo se dá la  ma- 

10 yor importancia a la  transmisión directa de la  preBión en dirección 

radial. Por eso en estos metódos de laminación se ha intentado con­

seguir la  desplazabllidad de los cilindros interiores en dirección 

radial por e l hecho de que los cuerpos de cojinete se colocasen so­

bre una cuña. Dichos cuerpos de cojinete se guiaban luego también 

15 en la  cabeza del espigón y moviendo la cuña se podían separar del 

material de laminación en dirección radial o llevarse al mismo tam­

bién en dirección radial.

Pero este método de fabricación no ha dado resultado, pués se 

requerían ouñas muy largas para lograr los movimientos perseguidos.

20 Además las cunas en e l  in terior de la  cabeza del espigón ocupan dema 

siado espacio, de suerte que dicha cabeza había que d eb ilita rla  en su 

sección transversal a costa de conseguir lo  persegu í de poder des­

plazar a uno y otro lado los cilindros. En los esfuerzos originados 

en la  cabeza del espigón por este metódo de laminación se requiere 

25 sin embargo, tener euidado de que no se deb iliten  las seccionas trans 

versales que determinan la  resistencia de la  cabeza del espigón.

Como hasta ahora no era posible desplazar los cilindros interio. 

res mediante máquinas sin d eb ilita r la  cabeza del espigón, en estas 

laminadoras destinadas a rea lizar los metódos conocidos antes men­

so eionados, se renunció en absoluto a la  desplazabllidad mecánica de



los cilindros in teriores. Hubo que pediar con que e l desplazamiento 

de dichos cilindros interiores se realizase a mano en las pausas de 

la  laminación, desmontando el cilindro in terior y calzando sus cuer­

pos de cojinete.

5 Este calce de los cuerpos de cojinete exige un consumo conside­

rable de tiempo y cuando se quiere seguir este camino es necesario 

volver a l horno e l material de laminación después de cada paso a 

través de la  laminadora, para mantenerlo caliente, mientras que se 

enfria la  cabeza del espigén, que sacan los cilindros con los cuer- 

10 pos de cojinete de dicha cabeza, se proveen de calcet dichos cuer­

pos y se vuelven a meter en la cabeza del espigón. Solo después de 

haber terminado este largo trabajo, puede sacarse del horno nueva­

mente e l material de laminación para hacerlo pasar de nuevo a través 

de la  laminadora. Naturalmente que este metódo de trabajo va acompa- 

15 nado de pérdidas costosas de tiempo y de la  necesidad de mantener 

caliente e l material en el horno, y esto en tan alto grado que este 

metódo de laminación por lo  demás excelente, se ha puesto en peligro 

por su aspecto económico.

Por eso a veces se ha renunciado a desplazar los cilindros 

30 interiores después de un paso del material a través de la  laminadora 

y se han desplazado solo los cilindros exteriores antes del segundo 

paso del material*

En la  figura 1 se ilustra e l modo de rea liza r este metódo cono­

cido de trabajo sdn desplazamiento de los cilindros in teriores. En 

28 dicha figura se designa por A los cilindros exteriores de la  laminar 

dora, por B los cilindros interiores, por E la  cabeza del espigón

y por D los cuerpos de cojinete, en los que se apoyan los cilindros 

B en E. Por C se designa la  pared del material de laminadón. De la  

figura observando la  linea llena se deduce que el material de lami­

nación 0 bajo la  acción de los cilindros A y B cambia su forma de30
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ta l manera que se conserva aproximadamente la  flo ra  neutral de la  

pared. El material de laminación después que &a pasado de izquierda 

a derecha los calibres activos de A y B ilustrados por líneas llenas 

sigue marchando de modo que deja intacto a l segundo calibre de A y B. 

Ahora e l c ilindro A puede desplazarse radialmente hacia e l material 

de laminación y además puede oscilar. Si para e l nuevo paso del ma* 

te r ia l a través de la  laminadora en dirección opuesta se quieren u ti­

l iz a r  los calibres de A y B quedados antes sin u t iliza r , entonces de­

primiendo y haciendo oscilar A se lleva  a l material de laminación co­

rno se ilustra por la  linea de trazos y puntos. Entonces e l cilindro 

A por su parte entrante actúa sobre e l material de laminación de modo 

que primeramente se reduce e l diámetro del mismo, como se indica por 

la  linea de trazos y puntos. Solo por e l hecho de que esta reducción 

de diámetro del material de laminación se ha provocado por la parte 

entrante A, se hace posible, en e l retroceso del material de lamina­

ción por la  laminadora poner a esta en contacto eon e l  ealibre de E 

que ahora entra en actividad. Por consiguiente, para este segundo pa­

so del material de laminación a través de la  laminadora se tiene que 

rea lizar una deformación que necesariamente no tiene que coincidir 

eon la  deformación perseguida, a saber hay que que reducir e l diáme­

tro para poder rea lizar la  deformación requerida, o sea la  redueeión 

del espesor de las part&as y e l aumento de longitud del material de 

laminación.

En la  figura 2 se ilustran las diversas partes con las mismas 

designaciones para demostrar como un desplazamiento de los cilindros 

interiores influye en el modo de trabajar de la  laminadora. Aquí d i­

chos cilindros interiores, despups del primer paso del material de 

laminación, se han aproximado a éste en el grado de la  profundidad 

del calibre del cilindro Anterior. El cilindro A se presenta oscila- 

lado y llevado también al material de laminación y e l segundo paso



de éste puede ahora realizarse en sentido opuesto, sin que tenga que 

efeetuarse la  inconveniente deformación anteriormente descrita. Más 

bien toda la potencia disponible para lograr la  deformación requeri­

da puede aprovecharse, o sea para reducir e l espesor de las paredes 

5 y alargar el material de laminaoión.

En e l nuevo mecanismo del presente invento se logra la  despla- 

zabilidad mecánica de los cilindros interiores de la laminadora des­

crita  por e l hecho de que la  compensación de presión perseguida en 

la  laminación se logra sin intercalación de palancas, torn illos o 

10 similares. La naturaleza del nuevo dispositivo y su fdnoionamiento 

aparecerán mejor por las figuras 3 a 8. En la  figura 3 se designan, 

como en la figura 1, por B un cilindro in terio r, por E e l cabezal 

del espigón y por D un cuerpo de cojinete del c ilindro in terior B.

El e je  del cilindro B se prolonga por amibos lados más a llá  del coji 

15 nete. El dibujo presenta sola la  disposición en un muRdn de e je. Es­

ta prolongación puede formar una pieza con e l  e je . Pero también pue__ 

de establecerse atornillando o zunchando dna pieza correspondiente.

El extremo prolongado del e je del cilindro se guía por el o r if ic io  

del cabezal de un émbolo de presión designado por H. Cuando e l c ilin  

20 dro B despáea de un paso del material por la  laminadora, debe despla­

zarse y esto precisamente en dirección radial hacia e l material, e l 

émbolo de presión H se eleva en e l cilindro previsto para e llo  in­

troduciendo un medio a presión, hasta que su carrera se lim ita por 

un mecanismo J. En una depresión a modo de &olsa del cabezal del es_ 

25 pigón se colocan superpuestas varias piezas de calce F para el cuer 

po de cojinete D. Esta depresión a modo de bolsa en la  atabeza E del 

espigón sirve por tanto únicamente como cámara de repuesto para loe 

oalees F. Dicha sámara se cierra por arriba con una tapa Q, de sueg. 

te que se forma una cámara carrada por todos lados, y que solo re¡s 

pacto a l cabezal E presenta en b un o r if ic io  ranurado de tales di­

mensiones que en cada caso puede expulsarse de la  cámara a través

30
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de la ranura un solo calce F. Antes de la  expulsión de calce queda
los

situado por arriba por efecto de la  presión provocada por/muélies 

G, con su cara superior contra la  oara in fe r io r ue la tapa de la  eá. 

mara de repuesto. Si e l cilindro con auxilio del pistón H se levanta 

5 tanto cuanto lo  permite J, entonces entre el cuerpo de eojinete D y 

e l cabezál E del espigón se origina en los puntos designados por a 

un espaoio intermedio que corresponde a l espesor de un calce F. Aho­

ra se pone en actividad el émbolo de presión K que mediante un meca­

nismo colocado en su cabeza L empuja uno de los calces F tanto que 

10 se introduce en el espacio intermedio entre D y E originado en a por 

elevarse e l cilindro B con el cuerpo de cojinete D. Si ahora se de­

tiene la presión que actúa sobre loa émbolos de presión H y K, enton 

oes F queda situada en su posición entre D y E y con e llo  se realiza 

e l desplazamiento del cilindro B. Por bajo de los oaloes F se d&spo- 

15 nen muelles de presión O, que después de meter e l primer calce e le­

van a los restantes tanto que en la próxima elevación del pistón H, 

pueden encajarse sucesivamente en e l espacio dejado lib re  por bajo 

de D. Asi los oalees F ya encajados se elevan con D euando éste se 

levanta y para e llo  se proveen, como se desprende de las figuras y 

20 especialmente de la  figura 3, eon una cola de milano y una ranura 

e l euerpo de cojinete D y los calces F. Para que e l c ilindro B al 

aeeionar H solo se levante euando se necesite para que sea posible 

e l encaje de un calce, el dispositivo J se dispone de manera que en 

cada caso permita elevar a B en un grado correspondiente a l espesor 

25 de un calce. Para que los cuerpos de cojinete B oon las piezas Inter 

medias o calces F se apoyen contra la  cabeza E del espigón, cada vez 

después de encajar un calce se ejerce sobre e l pistón K una presión 

en sentido inverso. La presión en este caso solo debe actuar hasta 

que los cilindros interiores B hayan abrazado a l material de lamina- 

30 alón. Finalmente se prevé también un dispositivo M, por e l que se



lim ita e l recorrido de los muelles de presión G. Aquí se trata de 

una sencilla placa que se eoloca entre los muelles de presión G y 

los oaloes F y la cual se guía en ranuras de la  pared de E. Pero pa­

ra que los muelles G con la  placa M, después de encajar el ditimo 

5 calos F bajo D, no avancen hasta la  tapa de la  cámara de repuesto,si; 

no que quede lib re  verticálmente un espacio lib re  del valor del es­

pesor de un calce F entre la  placa M y la  tapa Q se insertan en las 

ranuras de guía puntas detentaras S o similares que retienen a la  

placa M en la  posición más alta permisible. La placa de apoyo M se 

10 provee con una espiga correspondiente a la  ranura de una pieza in­

termedia o calce F. La placa M en la posición más elevada queda a l 

ras del canto en b del cabezal E del espigón hasta e l cual se había 

elevado la  pieza intermedia. Esto se requiere para que de modo in­

verso los ealces F puedan retrotraerse del espacio entre D y E.euan- 

15 do se trate de mover al cilindro B, no radialmente hacia la  pieza 

de laminación, sino para separarlo de e lla . La figura 3a contiene 

una representación igual que la figura 3, pero precisamente después 

de que se ha metido un calce F entre D y E.

La figura 4 presenta la  planta del dispositivo ilustrado en a l- 

20 zada en la  figura 3. De esta figura se desprende que los calces F 

están provistos de ranuras parabas piernas de J no constituyan un 

obstáculo para encajar a F entre D y E. En la  figura 6 se ilustra e l 

modo como se procede cuando se trata de separar los cilindros radial 

mente del material de laminación. Entonces pueden u tiliza rse  ealces 

25 F que posean una depresión provista de muelles de agarre N en los 

puntos en que agarra L. En este caso L se empuja hacia adelante por 

K, e l extremo de L penetra en la  depresión de F, los muelles de aga­

rre enganchan y F con auxilio de L puede retrotraerse al espacio a 

modo de bolsa que se ha previsto en E para rec ib ir a F. En este caso 

30 al terminar este retroceso, debe actuar una punta abridora 0 o simi



la r , que abra los muelles aprisionadores, de suerte que L pueda re­

trotraerse totalmente. Para que el espacio en la  depre&ión a modo de 

bolea de E esté siempre lib re  para e l oaloe que se &a de extraer, la 

placa M limitadora del recorrido ae provee también de una espiga que 

5 agarra en una correspondiente ranura del salee más bajo. Además en 

este oaso debe u tiliza rse  J para que los oaloes F situados ya en e l 

espacio a modo de bolsa, al deprimirse e l pistón H, se muevan hacia 

la  base de la bolsa para dejar lib re  el espacio destinado al calce 

F que inmediatamente se ha de extzaer de D.

10 En la  figura 7 se ilustra e l  modo de efectuar eato. Si e l  c i­

lindro in terior se ha de separar del material de laminación por ale­

jarse los ealees F, entonces J se debe unir firmemente con M, además 

J debe también unirse con la  prolongación del eje del cilindro in­

te r io r B, de suerte que J siga e l movimiento del pistón H cuando es- 

15 te se mete en su cilindro de presión.

Finalmente en la  figura 8 se describe también ojrra forma de ac­

cionar la horquilla L que empuja a los oalces F en e l espacio deja­

do lib re  de D o los saca de é l. Esta disposición se recomienda cuan­

do hay que temer que los cilindros de presión K situados lib res , eo- 

20 mo se ilustra  en la  figura 3, al aplicar o separar e l material de

laminación, pudieran deteriorarse. La palanca P prevista en la dis­

posición según la  figura 8 para accionar a L no debe sin embargo 

equipararse a los mecanismos desplazadores conocidos a l principio 

mencionados para los cilindros interiores sirviéndose de un mecanls- 

25 mo de palancas. Mientras que en el mecanismo de palancas conocido 

para desplazar los cilindros interiores, estos cilindros se deben 

mantener en su posieión durante la  misma laminación por el mecanis­

mo de palancas,el mecanismo da palancas ilustrado en la  figura 8, 

solo sirve para empujar los calces por bajo de los cojinetes o para 

30 sacarlos de estos, mientras que la  presión de trabajo no se trahsmi-



t^, durante la  laminación a l mecanismo le  palancas.

N 0 T A

La presente patente de invención comprende las siguientes re i­

vindicaciones:

5 1.- Un dispositivo en las laminadoras para laminar tubos con

cilindros perfilados que actúan en dirección radial por dentro y por 

fuera sobre el material de laminación, con un cabezal in terior para 

e l apoyo de los cilindros interiores mediante cuerpos de cojinete 

montados en e l aabezal in terior y los cuales pueden llevarse en di- 

10 recclón radial hacia e l material de laminación o separarse de é l tam­

bién en dirección radial, caracterizado porque dichos cuerpos de co­

jinete pueden con los cilindros desplazarse radialmente mediante dis­

positivos mecánicos maniobrados desde Cuera, por ejemplo mediante 

cilindros ue presión o similares, en un recorrido limitado de ta l ma- 

15 ñera, que mediante también dispositivos mecánicos maniobrados desde 

fuera, como cilindros de presión o similares, pueden empujarse cal­

ces por debajo del cuerpo de cojinete o separarse de é l.

2.- Un dispositivo según lo  reivindicado en el punto 1, carac­

terizado porque en un depósito del espigón in terior se disponen de 

20 ta l manera calces provistos de cola de milano y ranura adaptados a 

la  cola de milano o ranura en el euerpo del cojinete, que en la  ca­

rrera limitada de este cuerpo, puedan empujarse por debajo del mis­

mo o separarse de é l.

5.- Un dispositivo según lo reivindicado en los puntos 1 y 2,

25 caracterizado porque los calces se mantienen en posición adecuada

mediante muelles y se dispone una lim itación de la  carrera de su mo- 

mimiento.

4 .- DISPOSITIVO DE DESPLAZAMIENTO DE LOS CILINDROS INTERIORES



EN LAS LAMINADORAS PARA LAMINAR TUBOS.- Según se describe y reivin­
dica en la presente memoria descriptiva, y se ilustra con los dibu­

jos que a la misma se acompañan.

Consta esta memoria de once hojas foliadas y escritas a máqui­

na por una sola de sus caras.

Madrid, á 83 dq. Febrero de 1940
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