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PATERTE DE INVENCION

MEILIORIA DESCRIFPFPTIVA

scbre:
"Procea1w1enuo de fsbricazcidn en caliente de Tubos metflicos
"gin soldadura,por laninucidn sobre mandril lurgo entre

trodilles aecionsdost,

golicitunte: CHARLES HiaS, de naclonalidad luxemburguesé,

domicilizdo en Bilbao (Elorriets).
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Uno de los procedinmlentvos de fabricweldn de 1os
tubog mesflicos sin soldsdurs, cOnsiste en reducir Ws musd
de uetszl, perforada de wntemano y emumangada en calicnte subnre

un mendril, entre los rodillios wzcclon-dos de un iasl

LQ0T,

compueste e wi ciertv nluerc Ge csjas, unus a continuzcidn

de otras ¥y en 1as gue los calibres de laminscidn vin disminu-
yendo de gseccidn ¥y las velocidades tengenciales de 1los rodilios E
van suwnentendo de una caja & otra, Cadu cuja de este laminador L
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ests compuesta por dos cilindrog, con sus conale
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geiislads en las fisures 2a y 2b.
Bn los dibujos wdjuntos se indicun, = tftulo de

ejemplo no 1li.itavive, los siguientes aetallies

EXSLICACIOY D Lag FioUdds.

Pig. 1 - esguen: del trebajo de un laminsdor ddo

continuo, con siete pares de rodillos.
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anterior,

esy
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de Tres cilliudros,con cgjas paras lavinado en
ceoliente sobre mendril 1Largo,

(Bstes cajas pusden estur formades

por cuatro cilindros en vez de tres).

31 zccionaslento de cads caja de

rodillios puede hwwcerse »Hor

motor de veloelidazd varizble o nor

'

wi D
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socedimiento cua

permnite lu varlselbdn y cjuste de la
velocidad, Los Joegos dg les ciliinures
estén deculatGos 608 en cads pasada, con
resuecto & la srecedsiite, nor Iratzrse en

este caso de Tres cilindros,

eaquena de 1os cuwnales en perfil triangulor

ecuildtero con lsdes arcuesdos de radio
varicble wers estos wrcos, pars el 1o0u1noqo
Ge 10s turds s0bre un walndril l=rge, en

en ayparato de la fhizura 3.

esquens de los cunules e periil cusdrali-
gular cou 105 1udos arguewdacs, de rudlo
varizble parez estos wreos, pars lanlicdo de
los tubos sobre uvn maadril lergo.

(6a - esquene del vrocediniento

(6e - de reduccibn del did.etro

exterior de un Tubo por lami

el nueco coaservando Lavarisble

el eswnesor del tuboc,en wi
reductor de czjas de tres cllindros
(Este prucediniento uu es odjet

vatente).

(6b - esguens del vrocediiiento de reduccibn

(6d - del aifmetro exterior y del espesor del

juema de las cajes de un lemincdor contliuct

o



Tubo, por laminazdo sobre mandril largo, en
un laminedor de cajaw de tres cilindros,
con perfil trisngular equilétero de culibre
sbierso,objeto de la patente.

55, La figure 1 represeuts el tipe clésico Ge este
género ¢e¢ lemdincdor. ge compone de siete cejas Ge laninudo, de
las gue, cuatro con rodillos de eje horizontzl Ca y lus
otrus tres con rodillos de eje verticul @v. Les siete cujus
son zcclonazdas por un solo wotor, gue transmitg?cada caja uns

60, velocidad Geterminada e invarieble respecto = las otrus
cajes. Esto presenta un grave inconveniente, = cause de los
tirones yue se producen de une cenal con respecto & la otra,
tirones gue es preciso sjuster en cadu caso, actusndo sobre

el difumetro del fondo de la cansl de 1os digtintos redillos,

a2
i
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¥ es el mandril; 4 la masa de acero & laninar,

Tas fipurses 2a y 2b representan el trazazdo de dos
canales de dicho laminador, las gue se siguen unc « otra,
El laminedo se hace por tanto en un culibre oval, en el cucl,

el eje pequedo es igucl al didmetro 4 de la na

[+

ada, ¥ el eje
7Ce grande IL,es ipual & 1,20a 1,3% d., segun la posicibn del

calibre., Por lo tento, elmetal es desplagcdce en purte hacisa

ornacibn

[

la parte aovierts del ovulo,lo gue d& lugar « lsa
de un pellizeo u excrescencias, B.
Bl nuevo prucedimiento para el cuwnl pedinos

75. patente de invencidn,se caracteriza por el hiecho de gue una
nesa metélics, pertorada de wntemano pPor un procedimiento
cualguiers, se enmangsa o monta & la temperatursa uwpropladsa,sobre
un ueadril gue pasa, juntemente con lé masa metdlica, por una
serie de cajas de tres O cuatro rodillos cadu uns, cajeas

80. avacatas individuslnente por un motor de velocidad variable
0 por OTro sistema cualquiera cue peruita la variaeién y
2juste de lu velocidaa, ILos juegos de rodillcs de laminaeibn,
presentan un perfil de seccidn triangular o cuudrangalar, con
sus lados srquesdes v rectos ¥y cada juezo estéd decslado 60¢

85. 0 459 respecto al juego de la cala precedente, Bl esquena
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de la caja de tres rodllilos & se iludics en la figurs 3-u. Le
misca ecaje de rodillous deculudos 602 RY estd representada en
la figura 3-b.

Las cujas de lauminacidn compuestas de ftres o cuatro
cilindros cada una, se hen empleado yu para calibrar y reducir
los rfiles tubulares, pero unicumente pura reducciones en
hueco, En ia figura 6a y 6¢ comparadsa con la figura &b y 0d
se vé 1z difereqcia entre 10 hecho hasta shora y el nuevo
procediiento cuya patente de invencidn se golicita, Husta

shors se trataba exclusivamente de reducir el didmetro

exterior D del tubo, purs llegur al nés peque:io D' , pero conser-

vando teorlcumelte coustunte el espesor E. Puru congegulr

st0 se laznine en hueco ,eu decir, sin soner interiovrmentie
un nundril.

3In el uuevo procedimiento (fipuras 6b y 6d) se

Trats 10 S0lc ée reducir el difmetro exterior D,sins de
redueir el @isso tlewu el espesur B, conServandac teoricaunente
constunte el difluetro interior d,que es el difmetry del
rmandril l,sobre el cual se¢ hace la luninucidén del tubo.
Is deoilr gue lu Imiinucibn se hace sobre un mandril,z lo
largo del cuul se v& estirendo la wasa metdlicyg Lasta
“leoungur el dlfmetro exterior D' y el espesor E' deseudos,
utilizando para ello cajas de lumineclbdn compuestes cada une
de tres o de cueatro cilindros,

I+ figura 4 indica el conjunto de las Operuciones

pir un laminado continuo con tres cilindros, Se trata en

sibstancia de un lasualnedo en canal abierta, de perfil trianguluar

con sus ludos argueados (fig. 4a), seguidu de otra canal

-

ebierta (fig. 4b) del mismo perfil,pero decuzlada 602 con

respecto & la precedente y un calibrado final con cunal

redonda cerrzds (fig. 4e).
Le figura 5 indica el conjunte de

a8 oper.ciones

cuundo la laminmeidn se hace con cuajas de cuntro cilindros
cada una, L egte caso luas canales abiertas tilienen un

perfil cuadrangular con sus ludos arque ados (figura 5a)

v s,
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seguida de Otra caju tauwbien con perfil cuadransul

lados arqueandos (iig. 5b), pero decaluda 458 respecto a la
anterior, El culibrado final se huce lamblen en canal cerra
circular, (fig. 5¢).

Los lados del tridngulo egquildtero (iig. 4) o del

cuadrado {f£i

« 5) de lap canales puelen sSer arguesdos como Se
indica en dichusg figuras 4 y 5 o puelen tuwbien ser rectos,

O en unas cajas rectos y en oTras arguexdOs,se un convensa
pars la laminseidén. Cuando los lados son argueados, el

radio R de ezte arco en cada canszl, puede ser irual, mgyor
menor gue la canzl que le precede.

Bn resumen, el ruevo procedlulento cousiste en
leniner une nusa metélica caliente,moatadys sobre un mendril,
estirando dicha masw mevhlica sobre el nundril, haciéndols
paser »or cajas de laminscibn, compuesta cada caje por vres

0 pOr custro cilindros acecionzdos a velocldad variable

<

azjustuble, teniendo dichos cilindros wne seceldn triansular
cquilétera, cuando se lenina con tres cllindros, ¥ cuwdrangular

cuendo se laminae con custro cilinaros, haciendose el laminedo

en canal zblerta.

T -

Bl laninedo en cansl gblerta, permite Gar = la masa
netélics iluerte reduccidbdn en las zonas de laminucidn L. (figuray
&y 5a). La zona ¢, gue perulte & una parte del metal Ul Geua
lizawiento tansencisl,despess 'al wismo tiempo el tubo del mandeiy

lae zons X ¥y perwite por tanto, el slargwmaiento longitudinal de

la musa metélica sobre el mendril, La masa de la zona @,en lu cajaf

i

siguiente decalade 602 (fig. 4b) o 45¢ (fig. 5b), se somete a une *
fuerte reduccibn en la zons de laminuado L', con deslimmiento del
netal en lu gona G' y despegue del tubo en la zona X'. La suce- 3
gidn de reducciones en los c;libées de seccibn Sriangular O cuém
sngulear Terminu en uns geceidn poligonel, y pare coavertirle

en seccidn circular se lamina en un calibre final de seceién

circular, que d4 & dicha masa metflica el didnetro exterior
¥ el espesor deseados,

Como el laminedo se hace en calibres zablertos, no
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es de temer el gunchado o wdierencic del Tubu 80bre el swndril,
porque lus zonss de deslizumiento tangencial del netel, despeguan g
w estu ¢l mismo tieupo que permiven & la nasa netdlic o ;
estirarse en seatido lungivudinul.

71 celibrado y redondeado finel en 1cs canules -
cerracus de seccibn circular, podrin dar lugar & un clerto A
sunchaqo, pero despUes se aespega el Tube del nandril y se
desnendrils, por un procedimiento cunvelde cuslquilera,

N O T 4

Descrite suficientemente ls naturulez: del invento,

:rlo en la préctica, debe nacerse

Iy

28f como le maners de Teallisz
constar gque las disposiclones snteriormente indicadus son

“

susceptibles de modificaciones de Getalle, e cuunto U ultere

v

i)
[N

su principio fundwwmentsl, sientd 10 gue constituye ia esenciu
del referido inventc ¥y por 1o gue se solieciva putente de

nprocedinmiento de feioricociln

invencidn,puf 20 aiios en Esp
enn celiente de tubos mebtdlicos sin soldudura,por lesinescidn
sobre mundril largo entre r»vaillos wcclounwdosy carwcierigin-
dose por Lo siguientes

1¢.= Procediuiento de fubricaciln en culiente de
tubos metdlicos sin soldudura, caracterizado por el necho de
gue una mass petdlicz,perforads totalmente por uwn procediniento
cuslguiers y celentada a la Temperaltura apropiada,se montea
sobre un dendril y se hace posar juntamente con éste por una
serie Ge cajus de laminueidn, formsda cada ceja por ua juego
de tres rodillus wccionados por un istems= cuzlculera, gue
permite la veriacidn y ajuste de lua veloeidad y en el cusl la
reduccidu de seccldn de la umusa metdlica, se produce unicamente
por el laminzdo de la pared en culibres abk rtos, gue paimiten

la obtencidn de fuertes pgsadas de reduccidn,con desplazarniento

tangencicl de une purte del metul y Iéoll despegue del

&
g ]

mandril , ¥ la mase wetéliea vuelve o cogerse y leminarse
en el juego de rodillos sigulente, deczlado 65 respecto

al juego gue le precede y el filtimo juego de rodillcs e

[ 41

Ge geccidn circuler y av 8irv . naw gue pars el | .calibruado del

* s«
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TubLo y durle la forua circular.

oe,= Procedimiento de fubricrcibn en caliente de
tubos wmetflicos sin soldzdura,con arrveglo o lu reivindicecién
antvericr, curacterizodo porgue los juegos de rodillos de
leminzeidn, accioncdos por un procedimiento cuzlguiera que
periite lu variweidsn de velocided, presentun unu seccidn
trisngul.r equildtera de lados sarquesdos, gue laminan
el Zetul sobre el mandril y pernite el desplazomiento tangenclul
de une purte del uetel y despegue de éste del mendril y los
juezcs de redillos de cada caja estin decwlados 6092 respecto
& la gie 1e precede y el Gltimo juego Ge rodillos es de
seccién circulzr y sirve unicupmente gare der o la Lisa
me t8lice el didmetro exterior desezdo.

38.= Procedisdento de fubricmcidn en cullente de
tubos netdlicos sin svidudurs, con arreglo = lus relvindicuciones
anteriorem, curacterizudo porgue una masa metdlice, periorade
totalisenie poy un procedimiento cuslyulers y CulelTadd o il
tewperstura upropiada,se monts sovore wn mandril ¥ ose nuce
pusar juntzmente coxn este por unw serie de cajas de liminacidn
formada ceda caja por un juego de cuwtro cilindros ccelonados

por un sistenu cmelyulera gue permite la verizcidn y ujuste

T
e =)

de la velocidad y en el cuel lu reduccidn de secciln de
suse metélice, se produce Unicwmente por el laiinado de la
nered en calibres zbiertos, gue permuiten lu cbiencidn de
fuertes pusadas de reducecidbn ,con degplazewdiento tungzenciel
de una purte del zetal y fécil despegue del ncndril, y le
Hesy metdlics vuelve a cogerse y lewminarse en el jueso ds
rodillous sigulente, Geculado 452 specto wl juezo cue Je
precede y el Gltime Jjuego de rodillcs es de seccidn circulur
¥ v sirve mas gue pars darle lu larma cireuler ¥ caiibrar
el difmetro exterior del ‘tubo.

2,= Procediniento de fibricucidn en celliente de
tubuw mevdlicos sin soldwdura con zrreglo & lus relvindica-
ciones anteriores, caracterizade porgue low juegos de rodililos

de leminwcidn wecioaxwlos par un procediaciento cualguilera

OURP——
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gue perxzite le verisceidn ¥ ajuste de 1o velocidad,prementon
une seceidn cusdrenguler Ge lados crguesdoss, gue lauing el
metul sobre el nendril y peruite el desplugusilento tangencial

ios

=

de unz gurte del metd y Gespegue de éste del mzudril
juegos de rodiliocs de cada caja estdn decaludos 452 respecto

o la que le precede y el Altiwo juego.de rodillos es de

geceidn circula y sirve unicamente para dur & le nasa metflicu
el difuetro exterlor deseado.

58.,= Procedimiento Qe fzbricacibn en caliente de
tubog metiliicos sin soldudura con srreglo m las reivindiceciones
snteriores, en el cual 1os jueros de rodillos de luminmeibdn
tienen sus secciones de Forua trisngular ¢ cuadrangular
¥y los lzdos de cads tridngulo o cundradoe son srgueados, con
el radio del earco igual, mayor o menor respecto a4 la sececidn
que le precede,

62,= Procedimiento de fabricucidn en caliente de
tubos metflicos min soldadura con arreglo a las reivindica~
ciones anveriores, en el cual los Juegos de rodillos de
laminueidén tienen msus secciones de forma triangular o
cuzdrengular ¥ los lados de cads trifngulo o cucdrads son
rectos, © en unas secciones estos lados son argueados y en
ctras son rectos,

T2,= frocedimiento de fsbricucion en culiente de
tubos metilicos sin soldszdure,per luminecidn $obre mundril
largo entre rodillos wccionzdosy tzl y como queda substan-
cialmente descrito en la presente aenmoric, e iluastrsdo en
los adjuntos diovujos. '

Este menoria cunstae Qe ocho nojus escfit;s 20T
ung s0la card, .

¥adrid,l2 de Mayo, de 1345,
CHARLES HiAS.

Por Poder de . Go.i22 ACESQ

o

$

g g




o

EHARLES HAAS .
| ' E
ul i Cv cvr CV
p: L A (1 7
P ——7 N |
B S ! % 42 M
A Ch | Ch —\Ch
FiIG. 3 & M FiG.3b
,/' \
[ 7 NN .
N/ Gl S Y/} g
d o U= o_\(g(@g-wtf)) |
N q P\ N2
PR S I ¥ a7 e O
1,4.\' / \ L - ‘ /
AN AN\, A RO
Q) | % ) =

'\“\\_M/’/ o

_




27

EN 2 HOJAS NS {

//// ///

Z,
7
///// e

—— -
\ //;//;%'//f;: M
G
s
@sz B

NG\
N2 ///‘Q
N AN

NS S
SO <

%

>
e

& )
s
N\

7

NS
V4

-

-~

TCHARLED HAA
P P

FOF Padiar s ] me e

U ot



ICERY,
EN 2 HOJAS NS 2

EN
i@ €
s
2,

o
w
e

/etyope 1045
HARLED HADS?Y
p.P.

/2
/"\ADP}}% DE

s B0

Moy Pl




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



