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"UN PROCEDIMIENTO PARA 51 LASINADG DE TUBOS EN I0S
"DENGMINADOS LALINADORES ESCALONADOS!.
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Se sabe ya reduci: tubos o plezas tubnlares
mecleante el laminaaor denominade “de paso de peregrine",
Se partfa en 61 de una pieza tubular de didmetro determinado
y espesor de pared dado, y se obtenfa de ella un tube oon

6 diémetro reduoido y menor espesor de pared que, min embargo,
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segula siendc cilfnirico lo miasmo por fuares gue por dentro,

Bl laminsde del tubo se realizaba sobrs un mandril contra

el cual era comprimido &1 tubo entre dos segmentos de laminado
provistos de renuras Ge trabejo odnicas. '

Segun una proposicion antigpa, ss ha demostra-
do que sn este procediciento de leminado conocido exiate la
posibilidad de fabricar tubos gue, per modificacion ds la
posiocion del mandril entre los redillos, peseen en su lon-
gitud variacionse en el espseor de la pared. También se ha
propuesto ya fabricar tubos con dismetro extev:rior variable
por medificacien del angulc de giro de lcs rodillos en &l
bagtider de.laminado en el cwal van montados dichos rodillos,

Ambas proposioclones oue han sido hechas en
una staps muy temprana (hacle rprinciplos de siglo), han par-
t1do de - 1z base de que sl trabaje del materisl tubaler

80 rezliza e¢n estado caliente. Los procesns de transforme-

cidn deben reslizarce, per tanto, muy rapldsmente, antes de
que ¢l materiel se snfrie., Por consigulente, el tiempo de’
formecidn desempefizbe un papel decisivo. Con elle, sclo -
podfan traterse tubos reletivemente wrtos, slendo tedavia
pequaiiz la precisidn para sllo. stas proposicionss, por
tanto, no hsi conducido a resultados précticos.,

XIos tubos mis largos s6lo puedsn fabricsrae
con el método de laminedo sn ozl ieénte en cueation si se trate
de ‘bubos‘ completamente ail{ndricos ¢ de tubes sin modl fica-
ciones oonsiderables en el diametre y en el espesor de pa-

red.
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Se logrétun DICLL 80 gonsiderable‘en este
terreno por la proposicion de reellzar el laminado de 1lo0s-
tubos ¢n estado fric con el denominado laminador escalona-
do. Yag ventajas de esgte procedimiento residen, en.primer
lugar, en gue &l laminade ae realizsbe, por decirlo asi,
con independsacia del tiempe, de mocdo gue sl proceso podia
rsalizerse oon maycr precisidn y conseguirse tubos con di-
mensiones exactamente prsfijedas, 9in smbargo, con este mé-
todo de laminado en frfo sdlec podfsn fabricarse tubos com-
rletamsnte cilfndricos, es decir, tubos con dldmetro exte-
rior ovnstante y espesor de pared constante. Tambidn, este
nneve procedimiento tenfa entre otras la vsnﬁaja, frente &
los procedimientos de #gtirado hebitusles, d6 que la reduc~-
oidn del tubo en un proceso nodfa ser ocnsiaerablg. 4sf, un
Procsso de leminado segin el nusve procsdimiento equivalia
& unos 3 & 4 procssos de wstirado, lo cusl significs una
economfa 86 2 8 3 precesos de tratamients térmico; esto era
de importancias, incluso aungue sl tratamiento térmico de
eblandamientu sigulente sl proceso de laminsdo debiera ha-
cerse mfs & fondo que en la medids, por lo demds, hebitusl,
Una ventaja ulterior del procedimiento de laminado en frio
ere que tubos gue eran muy diffciles de estirar podfan ser
rgduclidos con relative feoilided, por ejemplo, tubos de ma=-
teriel inoxideble. Un puntec deébil del procedimiento era gue
log tubos, después del laminado, srun algo oniulados por
dentro y por fuera de modo qud, pare muchas finslidadss,

debfen ser estirados posteriormente pera conseguir super-
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fiociea exterior & intericr lisas, Por el hecho de gue los
rodillos se desgzstaban fuertemente, es diifeil también
mantensr c{gidas tolsruncias paia las dimensiones del tube
en 81l cago de -tubos vroduecidos por sl procedimiente de
laminadc escalonado,

No se he heche ninguna proposicidn, emplean-
a> este método de laminado, pura falricar tubos en egtado
frfo  con didmetro varieble y espesor de pered variable.
Tea mfquinas propuestas para el método de laminade en frie
de que tratamos tampoco indican que elle pueda ser cungi-
derado posible,

®] 1nventa; que se sroys por una psrts en los
antignos ndtodos de laminado para la fabricacidn de tubos
con didnetro extericr y espesor de pared verisbles y, por
otra parts, en los nuevos metodos para laminedc en frie,
parte, entre otras ccsas, ds modificar la posicidn del
maendril antre los cilindres &l lasminer Ioé trozos de tube
en estado frie, de modc gus el tubo terminsdo reciba es-
pesor de parsd varisble pere, sin smbarge, didmetre exte-
rior constants. ¥l mandril puede ser modificade en ese
caso momentdneamente dssde una a otra posicidn, con lo

cusl se obtisnen tubos con sespescr deé pared alternativa-

mente mis grusso y mds fino con trensiolones relsfivamen:

‘te_cortas sentrs estas diversas secciones, ¢ bien el mandril,.;

an el proceso de laminsdo, puede ser desplazadc graduelmen-
te, es decir, en une megnitud nmny pequeiis entre cada oarre~

ra del bastidor de cilindros. &n sste dltimo oaso, se ob~
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tienen tubos ¢ue son odnicos interiormente sobre longi-

s g o

tudes mavorsg, En el primer coso el desplazamiento del
trozo de tubo pneds ser interrumpido momentsnesmente mo-
dificande la posicidén del mandril, para lograr transi-
ciones lo mfa cortas pusivles, la conicidud, tanto de
los puntcs de transicidn como de las longitudes meyorss,
gue puelan cbiensrse segsun esie método, se aparta de la
dsel mendrii,

Sesun une ter cera posivilidad se puede, du-
rante el proceso de laminado, modificar la longitud de
carrera dsl bastidor de cilindrcs y, con ellio, el #ngnle
de rotacidn de los cilindros, gradualmente, de tal modo
gue 31 dagtidor de cilindros realliocs siempre carreras
mig cortag desde uua posicidn inlcisl determinada cons-
tante, 0 realice siempre carreras mee largas desdie la
misme posicidn inicial, ¥1 ocaso més sencillo es gue sl
mendril sea mantenido sun reposo. Cuando €llo se desee,
g¢ lamine primero 81 tubo con longitud completa invarige
da de la carrerz 38l basticer de ollindros hasta que sl
troze de tubo haye sldo dessplazado sobre teds el mandril;
Després de ello la longitud de carrera del bastidor de
redilics comisnza graduslmente & ecortarse, por ejeuple,
en 0,2 m/m. por carrera, y se continda el laminado, por
ejemylo, hasta gus &l didmetro dsl trozo de tubo tratedo
heye stdo conseguido. Se obtiene un tubo cdaico per fue-
ra y por dentrs con espesor de parsd vaeriaple. Si des-

pude de sllo se aumenta gradnalmente la longitud de caw

- B -
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rrera del bastldor de rodillos, se obtiens gradualmente de
nueve un iidmetro exterior disminuido y, con sllo, conici-
dad en dirscoicnes opuestas; ¥l resultado Finsl es, por
consiguiente, va tubo doble-cdénice, cuya conicidad exterior
6 Intsrior se aparta de la de l&g ranuras correspendientes
de los cilindros y dal mandril,

Naturalmente, que puede procederse tambien
a la inversa y, por e jemplo, oomenzar sobre 1 troze tubu-
lar con corias 1oﬁgitudes de carrsre del bastlidor de rodi-
llos y prolongarlas graduslments, con 10 gque se obtieuns
un di€metro decrecients, despuds de lo cual, la longitud
de carrera ss disminuida sntonces de nuevo gradualmente,
hasta gque w1l difmetro exterior del trozo de tubo tratado
83 alocunzado de nuave, #l tubo terminsdo posea en aste oo~
go el didmetrc minimo y el ninimo espescr de pared en si
cenire, -

Tembién, en gl procedimiento dltimamente
citado, que da tubcs con didmetro exterior y espesor de
yared cambiantes se pueds, caso de gue se.dasea, modifi-
cer periddicamente le posicidn del mendril para obtener

en los puntes desezlos, o espssocres de pared concentradess,

-0 uno més extencido lomgitudinsimente,

Como al procedimiente es realizado en esta-
do frfo, loa momeniss variables del nuevo procedimiento
de leminadc, la resulaoldn del mandril, la modificacicn
de la carrera, el desplazamiento y el giro del tubo, pue-

den calcularse oon sxsctitud, Ea rsgulacidn del mendril

-6-
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puede variarse en la febrlcacidn ds tubosg cdnicos por den~
tre con, per sjemplo, 0,05 m/m, por carrers, y la modifi-
cacidn de la longitud de caerrara, al Tfebricar tuvbos céni-
cos por fusra, puedp serlo c¢on 0,1 m/m. por carrere y el
avencs con 0,056 m/m, por carrers; la rotacidn puede variar-
ge & voluntad, )

Ios métodes sntsricres, de fabricar su_estudo .
celisnte tvbos con dismetro extsriocr y espesor de pared cam~
blantsg, aran irreallzables seguraments por el hecho de que,
& cocnsecusncia de la limitacidn en el tiempo, no podfa tra-
bajarss con varizciones ten pequefias del &gngulo de rotzcion
de los ocilindrog y dsl desplazamiento del mandril, ¢ue son
ngceazriag para vbtsnar une superilcie tubular unlformemen-
te cinica con sl (Gessado sspeser de pared cambiante, Katos
factorss sor ahora de tants méd inporitancia ocneuto que las
csnstrucoiones modernas exigen longitudes ds8 tuboc 4s hesta

10 metros; el trabajo enm frio ds tal tubo puede requerir,

. por ejemplo, 6 horas.

&1 laminado sn estado frfo hace posible
tambidn un leminsde continue de un largo trozo de tube,
coraistiende @1 tubo leminsdo en nna pluralided de perfi-
les tubuleres iguales entre s{ que, dsaspuds son cortados

‘en puntos apropiasdes; por ellec sa pusde lleger a una pro-

“duccidn en masa mederna de tobos perfilados de slto valor,

sn los dibujos, se muestran an lass figures
18 3 tres dlversas dlsposicionss en luminadoses sscalona-

dos con las cusles puede llevarse & la préctica sl presente

- 7 -
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invento. ILos leminadores se hen repressntaedo sélc esguemé-
ticamente, an la figura 1 se muestra un laminador para la
fabricacidn ds tubes con seccionses cambientes de espesor de
pared nayor y menoi. e figure 2 muestra un leminedcr pare
fabricar tubos cbénicos por dentro, y la figura 3 un lamina-
dor para fabricar tubos cénicos tante por dentre come por
fuera. Ié figura 4 es un dlagram= sobre modificasciones de
le carrers dsl bestidor de cilindros segun la figura 3, ¥
la figura 5 muestra el trozo de tvbo &s{ obtenido.

Todas lag formasg ds realizacidn posesn las
sigulentes pertss vrinocipales comunes,

sn un bastidor de rodillos 1 estdn montedos
dos rodillos 4 sn forma de mediz luna, sobrz sjes horizon-
tales, fstoa ejes lleveén en sus deg exitrsmcs ruedas denta~
des cada unz d9 les cusles rusda sobre una cremallera fija
(no representada en sl dibuje). Cusndo ¢l dast idor realliza
un movimiwitc alternetivo, los sjsé de¢ log cilindres, por
congiguiente, giren, y también lo haecen los cilindres. sl
movimiante del Lastldor de rcdillos es provecade, segin las
figures 1 y 2 por medloc de un mecanionc de biels y menivela
2, 3 y, segun la figura 3, por via hidrdulioca, mediente un
cilindre 41 y un pistén 40 dispuesic en 4l. Te modificeolén
desezda de la longitud de la carrera, representada en la
figura 4, puede conseguirse también de un modo puramente
meoénice, realizandoc de tel modo el movimiento de blela ¥
menivela que le distancla al centro dsel botdn de manivela

sea modiflcada el prople tiempo qhe la longitud de le biels,

-8 =



lo

15

20

{98433

En los cilindros hay ranuras cénicas 6 que, al rodar los
cilindros, formen entre sf uue obertura que se ensancha
¥ se estracha, ‘

#l trozo de tubo 7 & trater es sujetade en
un mandril 8 gue, con ayuda de un ternillo, es desplazado

un peco a ocada ocarrera dsl baestidor de rodillos., El torni-

" 1l0 9, adscuadements, esteé r{gidamente unido con el maniril

8 y es desplazadc por rotacidn intermitente de una tueroca
de la ocaja de engrarejes 10 en la realizmocidn de las figu-
ragl y 2 0 oon syuda de une corona helicoidsl 11 provista
de rosoce en su onbo, en'le forms de realizacidn de la fign-
ra 5..

#1 leminedc Gel trozc d:-1 tubo 7 se realiza
sobre un mendril conice 12 que se encuentrs sntrs los ciline
dros, mandrii que se asienta en el extremo de una berra de
mandril 13 introducids en el trozc de tuve, ¥y que se extien-
de hacla atras a travds del mendril ds sujecicn 8,

' &l finel de cada carrera de retrocesc del
bastidor de cilindros, es dscir, cada vez gus 6l bastider
de rodillos vuelve & su posicion extrema post;r.tor (s la
izquierda en el dibujo}, el trozo de tubo es despiazade en
una magnitud oonatante.

Cada vez que el bastidor de rodillos llege &
su posicldn extrema anterior (a la derecha en sl dibuje),
segun se muestra en las figures 1 y 2, el trozo de tubo y
el mendril, por medlo de dlspositivos no representados de-

talladamente, son girados en un cngulo de unos 459, a fin de
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que la 1{nes de unidn entre los ¢ilindros no see marcada
a¢bre ¢l tubo. Jegin la figura 3, tanto el desplazamiento
como el giro del trozo de tubo as reallizan 8l finsl de oads
oairsr& de retorno del bastidor de rodilles,

Segiin los proocedimisntvs hasta sahora conoci-
dos pore el leminado en Prfo de tubos por medic de tales
leminsdores escalonados, el luminado se remliza en posiocidn
inverieds dsl rmendril y longitud invariades de ocarrera del
bagtidor ds cilindros., Ds este medo se obtisnen tubos redu-
cldve con didmetro Sonstente y espescr de pered constente
sn toda le 1gng1tnd; |

Segun ¢l invento, gms sa refisre esimisme
gl leminzdo ae-tubas on eagtado frie, se modlifica subita~
mante segdn la figura 1 la posicidn del mandril durente
8l precese de laminado, lo cuzl tieng come consecusxcia
que 8l didmetro intericr del tubo y, cocn elle, su espeuorl
de pored, sa difersncie en une seccldn siguiente del de la
sacclon precsd¢nte, como se muestra en la figura l. Al le-
minar le seccidn & dsl trozo de tubo 7, el mendril 12 ha
tomada‘una/posicién relativamente muy desplazada en rela-
oidn con los rodillom, de mods que se obtenfz un espacio
intermedio rwlativemente reducido entre el mandril oénice
¥ las weredes 5 odnlcas de lag renuras y, con ello, se
logra un reduncido espesor del materisl, Después de un ni-
mero detsrminade de cerrerss dsl bastidor de rodillos, el
mendril ere retirado un voco sdbitemsnie, obteniéndose

unz secoldn tvbular g con espesor da materisl mayer des-~

- 10 -
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puds do cilerts trargicidn b, Lusge, #1 mandril era dssple-
zedo de nuevo de modc guw se obtenfe mne seocidn de tubo
@ con espesor mencr de materiel desyrnds de clerta transi-
oidn d.

#n lo forme de reslizaoldn representade en
la figura 1, estu modificacidn periddiocs ds la posicidn
dal mendril se realize sutomdticaments ocon asyude de laa
dispcgicicrnes signiantes,

#Zn le extremidsd posterlor de la bsrre de
mandril 13 ge eplice un breze 14 gue se asiente sobre une
berre 15 de regulacidn dsl mandril desplazaeble en la di-
reccidn lengitndinal , berra 15 gne sstd montada sn 1{nea
con un tore 16 snbre el baetider de rodilles, Ie bsrre 15
e martenide rocr un muslle 17 en le posicidn extrema repre-
sentada de la derscho, gue es determinsda vor nne tueroca
de toxve 18, |

& ilgual cltura que ls extremidad delanters
de le barra 15 va mentado un cerro 19 que pueds dssplazar-
se sn la dirscoldn tronsversel del leminador en ung parte
ds soporte, cuyo carro en suv extremidsd vuslta hacle el in-
tsrier del lanmirador, 1llsve uh selisnte dssplazable 20
subre el onsl ge asisnte una espiga 21 que, & través de
una penura, sobresale de lo cara superior del carro 19.

Usn muslle 22 fljedo z¢bre el carro 19, se aplica oonira
esta espiga &1, ds modo que el aaiienta 20 es Iorzedo en
direccidn hacla 4l bastidor de rodillos. Cuando sl oarro

19 se encuentra en la posicidn desplazada que se ha Tepre-

- 11
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sentede, el seliente 20 aveds slinesdo con sl tope 16
da; bestidor ds rsdilles ¥y 1l berrs 15, Cuz=nde el bas-
tider ds r0d:1l0s retrooede a su posicidn extrems de la
izquisrda, 8l tope 16 aghoen cantra ol sallente 20 y ls
mueve, ¥ col 6l & 1w herra 15, haclc strds, siends teme
bién retreoedides un poco la barre 13 del mandril con el
mardril 12. Bun esta pesioldn, un cerrojo 23 se corre
contra un rebajo 24 de le berra 15, de modo que dsta y
tombién el mandril 12 son retenidas en le pesiocidn re-
trocedids ocuvando el bestidor de rodillos cvanza de nuevo.

Bn estz posloidn retrocedide del mandril
12 se continve chere 41 laminade dsl tube, obtenidndoss
estce meyores gsperor<s {a pored & consecrencie del mayex
eg:isclo intsrmedio antre 1 mandril 7 las pereliss de las
rannras 39 los cillindros, Bl ccrro 19 ss rstrecedido 4
gu peoleidn extsrior »or un mnelle, de medo gue sl ooe
l1isnte 20 y& ne gusde en la traysotorie ds moviriento
dsl tdpe 16,

8i sl tubo ke reoibldo espesor de pared
incrementzdo en lo seccidn desezds, 6l cerrojo 23 es re-
tiredo, de medo gue le barra 15 y, ocon ella, el mandril
12, cuedan lihres y bPajo le acoidn dsl mnelle 17, son
devusltes 8 le posiocidn desrlezade entericr, obteniende
de nuavo el tubo el espasor de parsed reducido,

&1 oc2rro 19 y el cerrojo 283 scn controle-
dos ror medio de las dlspoasiclones sigulentes, |

Bn el oarre 19 se aplioce uint pate de un
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brago de pclance sngular 27 gua rreds Oscllar en tcrno de

un pivote f£ije 26, cuys otrz pate satd unida fijamente &
le ermaduvre de electroimsn 28, Hn sl cfrrojo 23 se opli
une pets de une dodble pelenca 30 gue pueds oscilar en tor-
ne ds un pivote fijo 29, ouya otre pata estd solidarizeda
de la armadura de un electroimén 31. Los slsctroimenes 28
¥y 3 estdn unidos con sendas barras de centacto 32, 33 so-
bre las cvgles rneden sjnastarse contactos desplazables o
oabellercs 34, en posiciones diversas en forma deslizable.
Bl trozo de tubo 7 despleza ante s{ en su extremo leminado
un oarro 26 gus tiens un brazo 36 &l cual van fijados dos
muelles de controto 37 destinados & cooperar con las plezas
de contacte 34, lLos muelles de contucto 37 estdn puestos &
tierra, 1o miamo que w1l otro ?olo de los electroimanes, de
modo que €l circuito de los slsctroimenes es cerrado & tra-
vés de vne fusnte de corriente asdscueda ousndo los muelles
37 tecen los osballeros sé.

 Cuando el elactroimdn 28, en el desplaza-
miente gradnal dél trbzo de tubo es excitedo por clerre del
circuite en un cabelleroc 34, atrae su armadura y csn elle
desplage 8l carrc 19 a le posicidn representada. Ml cierre
del oirculto es transitorio, sin embarge, de modo que el
oarro 19, una vez que el bagtidor de rodillos ha retrocé—
4ido en una carrers 61 mandril 12, es dsvuelto por el muelle
25 e su posioidn iniciel., CGuando el mandril debe desplazarse
luego de nuevo, el electiroimdn 31 es excitado, de mode ¢ue

ol cerrojo 23 esg retirado pera dejar libre la bzrre 15 de

- 13 e
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regulacidn del manaril;

Por un ajuste zproypizdo de los cgballercs 34
ge cbtisne de este modo une modificncidu antomdtice de la
poaieidn del mandril en los momentes de tiempo desezdos ¥,
por tanto, @e puede determiner la longitud de las seccicnes
gruesag o delgsdasg del tubc;

Bn le forma d@ realizsoidn segun la figura
2 no se resliza ningnrz medificecidn sitbita de la posicicdn
del mendril sino que éste es desplazzdo graduzlmente €n una
peguefic megnitud & oada golps del bastidor de rodilloes.
#sto me logra por el heche ds ¢gue uus ruada dentade 38.qué se
ggienta ccbre le extremidad postericr roscada ds le berra de
mandril, con ovbe terrajadeo, es impulsada por una ruesde den-
tade 39 intermitentemente desde la caja de éngransjes 10
scalonade zdaousdamente de medo sincronizado con 1;%§ueda
2. Kl resultado de este desplazamiento gradusld del mendril
es un tubo cénioo interiormente, como resulta de la figurg.
Bn el oaso representado, el mandril es retrocedlde graduvel-
mente un poco & gada carrera dsl bestidor ds rndillog, con
lo cusl g9e obtlenen espenorss de pzrad del tubo que crscan
de modc¢ continmo, ™ tubo ccn intexicr dobleécénico vuede
obtenergse por el hecho de ane &l mandril es desrlazado de
nueve graduclmenie entre los rodilloes.

gSegun iz fipura 3 se obitiensn tubos codénicos
tante por dsntro come per fusre (ocon espesores de pared
cembiantes) per sl hecho de que la longitud de la gaIrers

dal bastider de rodilles es modiiicada gradualmente, Cumo
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88 d1jo antes, se realiza en ests cese el movimiento del
begtldor de redalilles hidrdulicemente oon ayude de un pis-
tén 40 en un cilindro 41 @n sl onal se introduce alternati-
vamente usn spente z ypresidn oconveniente @& smbos lados del
rilgtén, Paora la molificescidn de 1la longitud de lea ocarrers
del bestider de rudillos ve Trosends un toernillo 45 en &l
cilirdre 41 cwvyo tornillo sirvs de tone rere el pisitdn 40
¥, clecuadements, @s roglido o desenroscado un pocc de modo
forzosoe 2 ocada ourrers &sl bostlder de cilindres, o Tin ds
coortar o%largar sradnelnents le longitnd de la carrera,
Como ©is menciond entericrments, la variscidn de le lorgi-
tnd 32 carrere puede realizarse d¢ mode puraments meodini-
co, |

Como reselta del diegrame, figura 4, repre-
sentado bajo el bestidor de rodillos, le longliivd de la oa-
rrere del begtidor se acorta primero gresduslmente, obte-
piéndose una sscoidyd de tubo oon dildmetro y espesor de ne-
red gredvalmente oreclentes. Bn el caso repressntsdic, el le-
minado @e reallze lnego un roco coxn longitnd de carrers
congtanias & correre minime de) bagtidor de redillos, des-
pués de 1o ongl 1z longitud de lu carrere se o wmente otra
vez grefvalmente, de modo ove e chtiensn difmetro y espe~
gsor de pared grafvalmenis decrscientss y, ocon ello, un
tnbo doble-cdénico por fuers y por dentro. Hn este rroce-
dimients el ovance dsl trozo de tuby a cada carrerae dsl
bestidor de rodillos debe Trezlizuras en une medids extras-

ordiroriansnte pequefic para cue le supsrficle del tubde
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888 uniforme, Bn le forma de realizacidn repressuntade,
esto se logra porque =l bagtidor de rodlllos choca cada
vez an sy retroceso & la posicidn inicizl oontra uma be-
rra 42 gue, por maiis de vn tringrete 43, una rueda de
blognae 44, unc hélice 45 y la coronz heliceldel 11 gre
e csisnte schre sl husille 9, desplaze el trozo de tubo,
Segtn el nuevo proocedimiasnto, vuaden tratarse también tu-
bos ocen ssceidn transversel evcladn, rectangular u otra
no rsdonda, emrledndose redillos y mendriles con seccidn
corraapeadients. Bl trozo ds tnbo no puade ser gilrade an-
tcnces;

Tes formas de reclizeclidn desoritas son sdlo
3jemples ds reclizocidr de la idsa dsl invento gue contists
an trabgjer tubos, por medlc ds un lomincdor escaloanzde,
modificandc le posicidn del mandril y/o la longitud de ca~
rrere de los rodilles, ¢u estado frio del trozo 4z tubo,
Bsto hace poeible lo febricacidn preoclse de tubos espsoise
les gn gren cantlded, ya que ¢l tretemiento de los tubos
en eatado frfec y el memsnte de movimisnto del proceso pue-

den gar controledos de un modo eficaz,
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los puntes de invencidn propie, no nuevs,
pPiTe 0o est&bl@éida, practicada ni divulgadae en BEspafie,
cus 88 pregentan pers qus sesn obJeto de ¢ata Petente de
Intrednceldn per DIBZ &fios, son los signisntes;

1, - ™ procgdimi@ntc pura 8l leminedo de
tubcs en loe lamincderss deneminsdes escalonzdog, sn los
croles 8l trozo ds tubo eg laminedo con svance gradval so-
bre vn mendril odnice nor medie ds rsdilles gue, dnrante
el laminado realizon sntre s{ y respecte el trozo de tubo
que queda entre renures cénicae=, un movimi=nte alternsiivo,
caracterizado porque el trozo de tubo esg luominode en estzdo
frfo ccn modificzoidn del rvence del trozc de tube y/o de
ls posioldn del mandril y/e de la longitud de carrera de
los rodilios, de nmode gue 38 obtiensr 4ubos trabalados exn
frie con didmetro interior y/e extaricr verieble & lo largo
de asun extsnsidn,

28, = Un procedimientc ssgin se reivindics en
el puato 1, en el cual sblo es modificada la posicidn dsl
mandril nera le cbtsncién ds tubos con secciones varie-
bles con @gpasnr de pared menor o mgyor, caracterizado por-
gque la posicidn del mendril es modificzde durante el proce-
so de laminedo sibitamente ental medide como corresponde
2 le modificacidn desesda del eapcedr de pared del tubo ¥y
el mandril es mantenidc en eata poaioidn tentec tliempo

-l?7 -
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como oorresponda & la longitud deseads de la seccldn de
tubo oon el espesor de pared as{ modi ficedo, despuds de
1o cunal le posicidn del mandril es modificada de nuevo
sibitamente y as{ sucesivamente,

82, - Un procedimientc segin se reivindica
en el puuto 2, oéractérizado porque el &vence del trozo de
tubo es interrumpido edends momsutdnesnmente, de modo que
ge obtlens un punto de transicidn cénico con longitud lo
mencr pesible,

49, - Un procedimisntc gegun se reivindi-
ca en sl éunto 1, en el cusl aélo se modifica la posloidn
del mandril, caracterizzdo porqus &l mandril es desplaze~-
do en cortos espacics intsrmelins sdecusdamsnte despuds
&8 oade carrera de 1ds ¥ vuslte de los cilindros en une

megnitud Ineignificante siempre »n 1z misme dirsccidn &

lo largo de nni seceldn de tubs dsterminada, de modo gue

ésta recive une conicidsd intern:a.

52, ~ Un precedimianic seguu se reivindica
en gl puito 4, ocaracterizszdo prrque el desplazamiento dsl
mendril s lo largo ds detsrminadas secciones dsl tubc se
reslize en une direccidu dsda y, & lo largo de otras sso-
ciones del tube, en la direccidn ogueste, porgue el man-
dril queds estacioraric eventuslmente entire vllas, de modo
que 86 obtengen secoclores de tubo con coniocidad en parte
decrecients y en rarte creclente, en su sago ocon parteé
cilindricas contiguss a sllas,

68, - Un procedimisitc segun se rsivindi-

- 18 -



1o

16

oaexelpunto 1, en el cusl es modificede la longitud de
carrera de 1os rodilles, caracterizesds perque lgiongi-
tud de la oarrera de los rodillos es modifiosde de modg
gradual , adecunademente a osde ocarrers oompleta de los ro-
diilos, de modo que e obfengan tubes conioos tanto por
dentro ocomo por fuera,

78, - Un procedimiento segun se Treivindics
en el punto 62, caracterizado porgque le modiricacidn de la
longitud de¢ la carrera de los redillos se reslize oconser-
vende la posiuvicn iniciel de los mismos y, con elle, modi-
4171 cando su otra posiocidn extrema (inversicn de la carrera
hacia delante a carrera hacla atrds).

82, - Un procedimiento para el laminado de
tubocs en loe denominedos laminndores escalonados,

Tal y oomo s8e ha descrito en le Memeria que
enteozde, representado en los dilbujos gue se aoompeifien y
con log finesg que se han espeoiticade,

Bsta Mamoria oonsta de dlecinueve hojas es-
orites por uns sola ocara,

:

Mearid, - 2 OCT 1654,

P. 4.
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