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MEMORIAS VESCRIPTIVA

que se acompaila & la golicitud de una patente de invencidn por vein-

te afios en Espafia, por: " Proceaimiento para la rabricacion ocont{-

nué de tunos sin costura, mes particularmente tubos de hierro r,

& favor de los_Srés. D. &lberto CAIMES, ¥y D. Emilio DVORAX, resi-
dentes en MMilan (Italia) 81, via Pitteri.-

¥a es conccida la fabriczeidn de tubos sin costurz en lemina-
dores eontinuos, en‘los que un tubo previamente taladrado se muneve
por ejemplo en una laminsdora oblicua a través de pasos sucesivog
formedos por rodillos lisos o acanalados con una suyperficle de tra-
bajo oonvenientemente conformade ¥y que se hacen girar a la velo-
ocidad requerida. )

En las laminadoras continuas de ecta ciase conocidas hastz el
presente la reduccidn en el e@spesor de ia pered del tubo se res-
liza a osnda paso y viens limitade = consscuencia de las formas de
la superficie empleada en el rodillo de trabajo, lo cual requiere
un giran ndmero de jauleas suoesivas de rodillos, conosiéndose le-
minadoras contfnuas que llevan de 9 hasta 21 jaulas, para reduecir

el espesor del toocho primitivo hasta el 6spesor definitivo de losg
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tubos empleados corrientemente. De hecho los pasos sucesivos son
generzlments de rorme alternztive oblonga y redonda o de una formm
tal que la reduceidn méxims del espesor, debido a que el alargs-
miento miximo se etrectia en el fondo de 1a cansladura del rodillo
¥ se debe & la elevads triccidn origineda en el deslizamiento entre
el tocho y el rodillo, da por resultado un consumo de energia ex-

cesivamente grznde y una dilatacidn ingdmisible del meterial haocia

los flancos de paso, pues dicho materizl penetrs en el hueco exig.

tente entre las porciones opusstas del rodillo cilfndrico, y finsl-
mente da origen & la formecidn de érrugés y nervisduras en propor-
cién ereciente & como se reduce el €Spesor.

12 necesided de prever un gran ndmero de Jaules implice la ne-
cosidad de disponer en las laminedoras conﬁfﬁuaa las jaulas o basti-%
dores muy préximos unos & otros, de suerte, que los rodillog de uns
multitud de jaulas sucesivas realizan su trabajo simulténeamente,
lo que dificulta el conirol de las jaulas individuales, en tanto
que las velocidades rotativas comunicadas & log rodillos se deben
proporoionar entse si correctamente y se han de evitar en el tubo
estirajes o abolladuras, y =l deslizarse el matorial con relaocidn
& las paredes del tubo lo que combinado con la compresidn ejerolda
por los rodillos sobre l&s migsmas paredes somete &1 material de
estaé dltimes & esfuerzos elevados, aumente el desgaste de los
méndriles y rodillos, afecta desfavorablemente el oonsumo de fuer-
z8 y la tendencias del material & dilatarse laterslments Yy & pene-
trar entre los bordes de los rodillos. Esto exige emplear tubos
de paredes muy delgmdas coumo material de p&rtidﬁ, 1o que puede
hacerse solo cuando se trata de materizl de alta calidad, pars que
pueda resistir los elevados 83 fuerzos de 1la perforacidn en calien-
te llevada hasta el 1{mite requerido.

Por lo tanto con una laminsdora continus para la fabricacidn .



10

15

20

25

30

de tubos y especielmente & la disposicidn de los pesos o canales

88 suprimen los inconvenientes arriba apuntados y permite emplear
como material de partids, aceros comunes, como el Thoma&s, el Besse-
mer, aceros hirvientes en la forma de lingotes de seccidn cuadrada
© tochos, de seccidn mucho wayor que las barras redondas, empleadas
hasta el presente con objeto de obtener un tubo &acabado del miamo
tamefio en laminadoras cout{nuas.

Para logrer este objeto &l invento emple& pasos o canales de
los perfiles y en 1a sucesion & continuseidn desorita, 1oe cuales
permiten fuertes reduooiones de seccion, de suerte qus s0l0 ge rew
gquiere un pequeiio nlmerc de jeules o besstidores en la laminadora‘
oontinua, gracias 2 1o cual se hace posible reduoir el ndmero to-
tal de dichos bLastidores o jaulas y sepsrarlos mis entre gef de ma-
neréa que cada bhastidor actie dnicamente sobre el tocho en un tiem-
Po, grscias & lo cusl se evite los inconvenientes arribs desoritos.

El presente procedimiento se desceribird detalladaments eon
relacion al &djunto dibujo, en el que:

Ia figura 1 es un esquema del primer Jjuego reductor del tocho;
las figuras 2 y 3 presentsn una seccidn por el toolo & su pago
por ioé rodillos lisos y reductores respectivamente_del Juego ilus-
trado en la figura 1; la figura 4 presenta los perfilés de los ro=
dillos lisos y moanalados del primer Juego ilustrado en la figura
1; la zigura 5 presenta eaquemdticamente y en vista latersl una
laminadora continua que lleva custiro juegos reduoctores. Ia figura
ba es una continuacidn de la figuras 5. Ie figura 6 es una vista en
plante de esta dltima. Ls figura 64 es uan oontinuacidn de 1a fi-
gura 6. L& figura 7 presente gecciones adquiridas por el tocho a
B4 paso por el primer par de rodillos lisos del primer Juego que

obliga al tocho a adherirse al mandril, por log peres de 3os rodi-

llos lisos y @nanaledos de los divermsos Juegos gefialadogs por 1. 11
’ »
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III, IV y V. Le figura 8 es un esquems de una ingtalacidn del ti-
po ilustrado en las figuras 5 y 6 asociada & una laminadors, de la
que se encuentran en &ngulo los ejes de loa rodillos.

Ie cope o tocho hueco 1, ilustrado en secoidén transversal lon-
gitudinal en l2 figura 1, se proves del mendril eilfndrico 2 ¥ aon
el nmandril dentro se ampuja hacis nn par de rodillos movidos 4 gque
pogean una oanal4redonda ligeramente agrendada en los flancos. Este
par de rodillos se destiné dnicamente & efeotuar una reduccién 1li-
gera del tocho con objelo de obligarles a adherirse &l mandril, 1lo
que se efectds en el movimiento de avance comunicado por los rodi-
1l0o8. Otro segundo objeto de estos rodillos es el de empujar al to-
cho & través de un juego oompuestg'por suatro rodillos lisos 5, lo-
cos o accionados, cuyo rin es producir sobre la superficie exte-
rior dsel tocho ouatro zonas planesg longitudinales. E1l bastidor o
jaula que 1leva los rodillos lisos 6 va seguida inmediatamente por
otra jaula que 1lleva los rodillos 6 que.formsn el paso o canal re-
ductor actunale. I&s canales en los rodillos formen un paso redondo
que posee un radio sproximadamente igual & la mitad de la dispaﬁnia E
entre las dos zonas parélelas planas antes formedas. Con un paso
de esta clas esg posible efsctuar reducciones de seacidn del orden
de 60 % ocon reiacidn a 1la gecoidn del tocho antes de sntrar en los“
rodillos lisos 5e Eeta reduccidn considersble se logre tanto por
el hecho de que sl fondo y los flesncos de la canal se relavan de
la funoidn reductors desempefizda haste el presente por los rodi-
llos lisos, ouanto porque la presidn mixima de reducoidn se ejer-
68 por los rodillos en las cuatro zonas del paso lntermedias entre
el centro del fondo de la canal y el borde de los flanceos. L&s ve-
locidades periférioas gon aproximadamente iguales en estas cuzatro
zonas a congecuericia de que las fuerzss componentes que tienden a

dilatar el materisl nor alargemiento pléstico. son de un valor des-

preciablae
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El perfil semicirocular de las cenales ge corrige’enaanohando

'los flaneos, y si se desea, sl feado de 1a cansl, gracias a uns

conexidn tangencisl o curvada de didmetro ligeramente mayor gue el
paso. Bstes porciones localmente agrendadas contribayen también a
alargar la vida de los rodillos. A

El angulo de los rodillos no ha de poner un 1fmite & la redue-
oidn de didmetro, y& que las custro zonss planas previamente forma-
das faellitan la aprehensién, gue se favorsoce todavie més por sl
movimiento comunicado al meterial tanto por los cilindroa o rodi-
1108 lisos como por el primer par de rodillos acanslados 4.

le figure 3 ilustra gréficamente el paso o canal de reduccidn.
las flechas verticeles sefialan 1l&s cuatro zonas bajo presidn ele-
vadae.

En la préctice del procedimieﬁto gerg suficients emplear de
tres & cinco juegos amilogos &l que se sceba de desoribir, para
reducir una copa o tocho huecso de importeante espesor en un tubo
comercial. Estos Juegos pueden moversé por un eontrol finico o por
controles diferentes, bien independientea, bien agrupados entre si.

En auaslauier caso cada par de rodillos o ailindros que efectida
una elevede reducoidn de difmetro agarrs 1a pieza de trabajo ouan-
d0 el extremo trasero de la micme ha abandonsdo al paso anterior
también de elevadas reduccidn. Esto elimina todo deslizamiento de
1a pieza tanto aon relmcidén 2 los cilindros como &l mendrile

Al salir del juego reductor Gltimo el tubo se adhiers fuertemsn-
te gl mandril del cual se puede quitar de diversas maneras conoci-
dasg, por ejemplo:

Kl dltimo paso reductor produce un ligero engrosamiento en la
pared del tubo en las regiones en que el mismo tubo asle de aquel;
El d1timo beaestidor o jaula va seguido de un par de rodillos con eje

vertical y que forman un paso oblongo, euyo fpndo acanalado actis
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sobre la porcién engroséda anteriormente citada, gracias a lo cual
el tubo mdguiere su espesor definitive también en esta regién. CO-
mo la torme oblenga del ocanal o paso permite una expansidén lateral

del material, resultard un tubo de un perfil oblongo adherido al

" mandril dnicamente en las dos reglones longitudinales en gue ha teni~

do lugar 1= reducaidn de espesor. Ctro par de rodillos con eje'hori-}
zontal sigue 2l anterior y se diferencia de 61 fnicamente por los |
perfiles de las canales que Tormén un paso eirouler ouyo digmetro
es el largo principal de los dos parametros del paso oblongo prece-
dente.

®sto da por resultado un tubo de difmetro extericr ligeramen-
te agrandado con relescidn al obtenido en el altimo grapo o juego
reductor y cuyo aidmetro interior es consiguientemente ligeramente
meyor que el del mandril. Bste d1timo se extras por medioc de lom
meo&nismos comunmente emple&dos en otros procesos y 88 transgporta
laterealmente y paralelemente a le laminadoras = la regién adyacente
& la posiocién iniciasl, donde convenientemente se enfria y se retor- 1
ns al procesOe

Otra menera de soltar el tubo del mandril, comunmeﬁte emples-
de. en otros procesos, consiste en someter el tubo con el mandril

dentro a la sacidn de uns laminadora que posea cilindros o rodillos é

4nclinados que producen sobre el tubo un ligero giro en direceidén

radial y & 1o largo de un paso o espiral determinada por la inelie

nacidn de.losvcilindros. Esta eteps produce un ligero aumento en

ol dldmetro del tubo y facilite la eliminecién del mandril. Si se

adopta este procedimiento, ya no es necesario dejar una pared en-

grosada como &antes se ha indicado en el juego © bastidor reductor

dltipo. ‘
Teniendo en cuenta la posibilidgd de efsatuar Zfuertes reducoio-

nes en un juego o jaule de rodillos, y2& no es necass&rio produsir

tochos huecos de paredes muy delgadas, Jy sera posible emplear los'



836

tochos ¢ lingotes norﬁalss.
Como meterial de prrtida se podrén emplear lingotes ouadrados
o tochos laminados de cualguier grado, incluso del acero mas comin,
lo mismo que de azoero poco refinado, anflogo & los &ceros Bessemer
5 o Thomas.
Greciaes & la laminsdora continua &ntes descrit® pueden fabri-
sarse tubos sin costura con un coste considerablemente menor que
los tubos fabricados por cuglquier otro procedimiento, inclugo los
tubos soldados & la autdgens obtenidos por una tirs arrollada en
10 oaliente y soldads a tope.
Qon referencia a las riguras 5§ a 7, por 1 se indica el mﬁnﬁril
¥ por 2 el toocho hueco o0 copa. Por 3 se gefiala un dispositivo de
empuje ya oonocido ouya funcidn es la de empujar el mandril dentro
del tocho y & éate entre el primer par de rodillos 4 aoccionados
16 horizontalea, los cualss, como anisriormente se ha desorito, estén
adaptados para efectuar una ligera reduccidn oon objeto de hacer
que el tocho 8o adhiera &l mandril y simultdneamente empujarlo en- N
tre los cuatro rodillos plenos 5 oon sus ejes dispuestos en el miaw ?
mo planoc vertioasls. En la instalescidn o planta ilustrada, fuers de L
20 los ocuatro rodillos dibujados en 5, se scelonan doa rodillos con
eje horizontal y de un didmetro meyor que los dos rodillos con eje
vertical, los cuales son locos. Como antes se ha indigado, todos
106 suatro rodillos pueden ser locos.
Por 6 me sefiala el primer par de rodillos reductores scociona-
25 doB oon eje vertical. Lebe advertirse que =i los euatro rodillos 5
no son acclonados, el espacio entre el primer par de rodillos 4 y

el par de rodillos 6 debsri ser menor que el largo de los tochos

huescos que salen de los rodillos 4.

Los pares de rodillos 4-5-6 del primer juego, las secclones

&C edquiridas por los tochos bajo la aocidn de los primeros juegos de

rodillos se ilustran en la rigura 7 en 4°-5°-6°. Por 15 se sefials |
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una cenal que gufa 2l mandril y'al tocho salientes &1 par de ro-
dillos 6 y lo lleva al segundo juege, y por 7 se sefiale un juego

de cuatro rodillos planos similares & los roaillos 5. Por lo menos
dos de estos rodlllos son acoionados, con preierencia los que tie~

nen eje horiiontal. Por 8 se seflals el segundo par de rodillos re-

- ductores, cuya separsaidn respecto & los rodillos 6 debe sin embar-

go ser ligeremente mayor que ls longitud del tocho saliente de los
indicados rodillos 6. Por 7°-8° (figura 7) se sefialan las seccio-
nes adquiridas por los tochos 2l salir de los rodillos del segundo
Juego constituido por los pzres de rodillos 7-8. Por 9-10C se indioca
el tercer juego andlogo 2l sezundo. Por 11-12 se seficla el cusrto
Juego. Por 13-14 se indican los dos pazres de rodillos adaptados
para soltar el tubo del mandril segin el métode primero antes des-
erito.

El tubo con el mendril saliente de le leminadora se conducen
répidamente por el cansl 16 al canal 17. 1 extremo trasero del
mendril se agarra por un dispositivo que 10 sxpulsa del tubo. Kste
dispositivo estd constituido por dos cadenss en rorme de dos rie-
lea asin fin y ya es conocido. Alternativamente puede para el mismo
objeto emplearse un hanco de estirar, cuyo carro &garre el extremo
trasero del mandril y lo saque del tubo. ambos dispositivos son co-
nocicdos y comunes & otros procedimientos.

El tren de rodillo 19 transporta el mandril haocia la mesa re-
frigeradora 20, desde la cusl se arrastra para volverio al proce~
80. Eg evidente que puede emplearse une multitud de mandriles de
produccidn comercial p:sra agsegurar la continuidad del tuncionse
miento.

Por 21 se indie2 el motor de accionamiento gque es uno, d4esori-
to solo & t{tulo de ejemplo. Kl movimiento se transmite a los ro-

dillos por aos drboles longitudinales 22, engranajss odnicos 23,

cajas de engranaje 24, manguito 25 y prolongaciones 26.
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Evidentemente que puede emplearse una multitud de motores y
pertiocularmente cads par de rodillos o cads Jjuezo de pares de rodi-
1llos puede &ccionarse por un motor independienteas Por>27 ge indi-

oa la unidad de goclonamiento para los rodillos 13, 14, la cual
8e provee de un motor independiente en sl ejemplo ilustrado.

La planta pueds por Lo dqmés accionarse mediante engranajes
adecuados por el motor Que accione la laminadora.

Alternativamente pueden preverse tres rodillos accionsdos o
ouatro rodillos accionados totalments 0 en parte.

Iz rigura 8 ilustrs esquemfticamente una planta del tipo aoca-
bado de desoribir, asocociszds & una laminadors obiicua. En esta
plante lon lingotes cuadrados o tochos empleados como materisl
da partida & oalentgdos en el horno 40, se transformen en ouerpos.
huecos con o sin el extremo cerrado mediante la prensa punzonadora
42,

| Ia laminadors oblioua reduce lz seccidn del tocho husco gra-
cias & su alargamiento y simulténeesmente corrige cualquier desi-
gualdad en 12 secoidn.

A la salida de 1z laminadors oblfoua 43, los toochos se trans

portan & la laminadors oont{nua acabada de desoribir.

"'-"-:':."’_"'_—_’_====—-_—==."-_======="‘—=

Le presente patente de invencidn comprende las siguientes rei-
vindicaciones:

1.- Procedimiento para la tabricacidn oontfnua de tubos sin cosé
turé, caracterizado por el hecho de que el tubo se hace pasar a
través de una multitud de juesos de rodillos 0 cilindros reducto-
res, de tal modo que un Juego de los rodillos reductores sotda so-

bre el tubo solo & un tiempo, oomponiéndose csada Juego de los ro-

di1llos reductores de un par de estos rodillos con peso de perfi]
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oirsular, siguiendo otro paso formado por dos pares de rodillos li-

sos, locos o accionados, orientadcs de modo andlogo al par de ro-
a11los reductores y en 90° respecto & estos ultimos o adaptados
respectivamente para formar sobre el tocho de secacidn circular ous-
tro zonas longitudinales planas. |
2.~ Procedimiento segin lo reivindicado en el punto 1, en el
que 8l perfil semicireoular de las canslas en los rodillos reduoto-
res se agranda por los flanaos gracias & una conexldn tangenoial
0 curveda de un radio ligsrzmente mayor que el radio de la cénal.
3.~ Procedimiento pars la fabricacidn cont{nus de tubos sin
costurs, mes partioularmente tubos de hierro.
Segﬁn ge desoribe y reivindica en la presente memorisa desorip-
tive y se ilustra con los dibujos que & la misma se acompafian.
Conste esta memoris de dlez hojas roliadss y esoritas & mé-

quing por una sola de sus carafe

Medrid, & &2 e Diciembre de 1948,
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