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MEMORIA DESCRIPTIVA 

paga s o l i c i t a r

P A T E N T E  D B I N T R O D U C C I O N

en

E S P A Ñ A  

pez DIEZ años

a  nombre de SEB FADRINS AKTIEBO&AG, en tid ad  aaeo a, e a ta ­

b le e ! da en sandvik e n , sn eo ia , p e r :

"UN PROOEDIMIEIÍTC PARA E l AINADO DE TUBOS EN IOS 

'DENOMINADOS UM INADORES SSCAIONADOS".

- 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 -

Se sabe ya re d a o ir tab es e p ie z a s ta b a la re s  

m ediante e l  lam inador denominado "de paso de p e re g rin o ".

Se p a r tía  en ¿ i  de ana p ieza  to b n lar de diám etro determinado 

y esp esor de pared dado, y se  ob ten ía de e lla  on tobo oon 

5 diám etro rednoido y menor esp esor de pared qoe, s in  embargo,

1



r

^ -

í 98433
segaba siendo oilíndrioo lo  mi sao por fuera que pe y dentro.

Hi laminado del tubo ae realizaba sobra un mandril contra 

el cual era comprimido e l  tubo entre dos segmentos de laminado 

provistos de ranuras de trab a jo  cónicas.

6 según una proposición antigua, se ha demos traí­

do que en este  procedimiento de laminado conocido e x is te  la  

posibilidad de fab ricar tubos que, por m odificación de la  

posición del mandril entre lo s  ro d illo s , poseen en su lon­

gitud variaciones en e l  espesor de l a  pared. También se ha 

10 propuesto ya fabricar tubos con diámetro ex terio r v ariab le  

por m odificación del ángulo de giro de le s  ro d illo s  en al 

bastidor de laminado en e l cual van montados dichos ro d illo s .

Joubas proposiciones que han sido hachas en 

una etapa muy temprana (hacia princip ios de s ig lo ) ,  han par- 

18 tido de la  base de que e l trabajo  del m aterial tubalar 

se re a liz a  en eatado c a lie n te ,  lo s  procesos da transfbrma- 

ción deben re a liz a rs e , por tan to , muy rápidamente, antes de 

que e l  m aterial se e n fr ie . Por consiguiente, e l tiempo de' 
formación desempeñaba un papel d ecisivo . Con e l l o ,  sólo ..

20 pedían tra ta rse  tubos relativam ente cortos, siendo todavía 

pequeña la  p recisión  para e l lo .  Ratas proposiciones, por 

tanto , no han conducido a resultados p rá c tico s .

lo s  tubos más largos sólo  pueden fab ricarse  

con e l método de laminado en ca lie n te  en cuestión s i  se tra ta  

26 de tubos completamente c ilin d r ic o s  o de tubos s in  modifica­

ciones considerables en e l  diámetro y en e l  espesor de pa­

red.

-  2 -
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Se logro un progreso considerable en e s te  

terreno por l a  proposición de re a liz a r  e l laminado de lo s  

tubos en estado fr ío  con e l  denominado laminador escalona­

do. la s  ventajas de este  procedimiento resid en , en.primer 

lu gar, en que e l  laminado se rea lizab a , por d ecirlo  a s i ,  

con independencia del tiempo, de modo que a l proceso podía 

re a liz a rse  con mayor p recisión  y conseguirse tubos con di­

mensiones exactamente p re fija d a s . Sin embargo, con este mé­

todo de laminado en fr ío  sólo podían fa b rica rse  tubos com­

pletamente c ilin d r ic o s , es d ecir , tubos con diámetro exte­

rio r  constante y espesor de pared constante. También, este 

nuevo procedimiento ten ía  entre o tras la  v en ta ja , fren te  a 

lo s  procedimientos de Estirado h abitu ales, de que la  reduc­

ción del tubo en un proceso podía ser considerable. A si, un 

proceso de laminado según e l nuevo procedimiento equivalía 

a unos 3 a 4 procesos de e s tira d o , lo  cual s ig n if ic a  una 

economía de 2 a 3 procesos de tratam iento térm ico; esto era 

de importancia, incluso aunque el tratamiento térmico de 

ablandamiento siguiente a l proceso de laminado debiera ha­

cerse más a fondo que en la  medida, por lo  demás, h ab itu al. 

Una ventaja u lte r io r  del procedimiento de laminado en fr ío  

era que tubos que eran muy d if íc i le s  de e s t ir a r  podían ser 

reducidos con re la tiv a  fa c ilid a d , por ejemplo, tubos de ma­

te r ia l  inoxidable. Un punto débil del procedimiento era que 

lo s  tubos, después del laminado, eran algo ondulados por 

dentro y por fuera de modo que, para muchas fin a lid ad es, 

debían ser estirados posteriormente para conseguir super-
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f ió le s  ex terio r  e in te r io r  l i s a s .  Por e l  hecho le  que loa 

ro d illo s  se desgastaban fuertemente, ea d i f í c i l  también 

mantener ríg id as to leran cias  para la s  dimensiones del tubo 

en e l  caso de-tubos producidos por a l  procedimiento de 

laminado escalonado.

NO se he hecho ninguna proposición, emplean­

do este  método de laminado, para fab ricar tubos en estado 

fr ío  con diámetro v ariab le  y espesor de pared v ariab le , 

la s  máquinas propuestas para e l método de laminado en fr ío  

de que tratamos tampoco indican que e llo  pueda ser consi­

derado posible*

jgi invento, que se apoya por una parte en lo s  

antiguos métodos d# laminado para l a  fab ricación  de tubos 

con diámetro ex terio r y espesor de pared v ariab les  y , por 

o tra  parta , en lo e  nuevos métodos para laminado en fr$ á , 

p arte , entre o tras cosas, ds m odificar la  posición del 

mandril entre lo s  c ilin d ro s  a l laminar lo s  trozos de tubo 

en estado f r í o ,  de modo que e l  tubo terminado reciba es­

pesor de pared v ariab le  pero, s in  embargo, diámetro exte­

r io r  constante. igL mandril puede ser modificado en ese 

caso momentáneamente desde una a o tra  p osición , con lo  
cual se obtienen tubos c on espesor de pared a ltern a tiv a ­

mente más, grueso y más fino con tran sicion es r a la t ivamen- 

te  cortas entre estas  diversas secciones, c bien e l  mandril 

an e l proceso de laminado, puede ser desplazado gradualmen­

t e ,  es d ecir, en una magnitud muy pequeña entre cada carre­

ra dal bastidor de c ilin d ro s . Rn este ultimo oaso, se ob-
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tienen tubc-s que aon cónicos interiqrmenta sobre l ongi­

t udes mayors s . En a l primar caso al de spl az a mi ent o del 

trazo de tubo puede ser interrumpido momentáneamente mo­

dificando la  posición del mandril, para lograr tra n si­

ciones lo  más cortas p o sib les. La conicidad, tanto de 

lo s  puntea de tran sic ió n  como de la s  longitudes mayores, 

que pueden obtenerse según este  método, ae aparta de la  
del mandril.

Según una tercera  posib ilid ad  se puede, du­

rante e l proceso de laminado, m odificar l a  longitud de 

carrera del bastidor de c ilin d ro s  y , oon e l l o ,  e l ángulo 

de rotación  de lo s  c ilin d ro s , gradualmente, de ta l  modo 

que el bastidor de c ilin d ro s re a lio a  siempre carreree 

más cortas desde una posición in ic ia l  determinada cons­

tan te , o r e a lic e  siempre carreras más largas desde la  

misma posición in ic ia l .  El caso más se n c illo  es que e l  

mandril sea mantenido en reposo. Cuando e llo  ae desea, 

se lamina primero e l  tubo con longitud completa invaria­

da de la  carrera del bastidor de oüindros hasta que e l  

trozo de tubo haya sido desplazado sobre todo e l  mandril 

Después de e llo  la  longitud de carrera del bastidor de 

ro d illo s  comienza gradualmente a a co rta rse , por ejemplo, 

en 0 ,2  m/m. por carrera , y se continúa e l laminado, por 

ejemplo, hasta que e l  diámetro del trozo de tubo tratado 

haya sido conseguido. Se obtiene un tubo cónico por fue­

ra y por dentro con espesor de pared v a ria b le . Si des­

pués de e llo  se aumenta gradualmente la  longitud de ca-
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rrera  del bastidor de ro d illo s , se obtiene gradualmente de 

nuevo un diámetro ex terio r disminuido y , oon e l lo , conici­

dad en direcciones opuestas. El resultado f in a l es , por 

consiguiente, un tubo doble-ccnico, cuya conicidad ex terio r  

5 e in te r io r  se aparta de la  de la s  ranuras correspondientes 

de lo s  c ilin d ro s y del mandril.

Naturalmente, que puede procederse también 

a la  inversa y , por ejem plo, oomenzar sobre e l  trozo tubu­

la r  con cortas longitudes de carrera del bastidor de rod i- 

10 l ío s  y prolongarlas gradualmente, con lo  que se obtiene 

un diámetro d ecreciente, después de lo  cu al, l a  longitud 

de carrera es disminuida entónese de nuevo* gradualmente, 

basta que s i  diámetro ex terio r del trozo de tubo tratado 

es alcanzado de nuevo, jgl tubo terminado posea en este  oa- 

15 so e l diámetro mínimo y e l  mínimo espesor de pared en el 

centro.

También, en e l procedimiento últimamente 

citad o, que da tubos con diámetro e x te r io r  y espesor de 

pared cambiantes se puede, caso de que se desee, m odlfi- 

20 car periódicamente la  posición del mandril para obtener

en lo s  puntos deseados, o espesores de pared concentrados, 

o uno más extendido longitudinalm ente.

Como el procedimiento es realizado en e s ta ­

do f r ío ,  lo s  momentos v ariab les del nuevo procedimiento 
25 de laminado, l a  regulación del m andril, l a  m odificación 

de l a  carrera , e l desplazamiento y e l giro del tubo, pue­
den calcu larse con exactitu d , lia re gula o ion del mandril

6
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Puede v ariarse  en la  fab ricació n  de tab es cónicos por den­

tro  con, per ejemplo, 0 ,05 m/m. por oarrera, y la  modifi­

cación de la  longitud de carrera , a l  fa b rica r  tubos cánd­

eos por fnara, paede serlo  con o,3L m/m. por carrera y e l 

avance con 0,05 m/m. por carrera ; l a  ro tación  puede v ariar­
se a voluntad.

Ie s  métodos a n terio res , de fab ricar en estado 
c a liente tubos con diámetro ex terio r y espesor de pared cam­

b ian tes, aran ir re a liz a b le s  seguramente por e l  hecho de que, 

a consecuencia de la  lim itación  en e l  tiempo, no podía tra ­

b a jarse  con variaciones tan pequeñas del ángulo de rotación 

de lo s  cilin d ros y del desplazamiento del mandril, que son 

necesarias para obtener una su p erfic ie  tubular uniformemen­

te  cónica con e l deseado espesor de pared cambiante, .gatos 

facto res  son ahora de tanta más importancia cuanto que la s  

construcciones modernas exigen longitudes de tubo de hasta 

10 metros; e l trabajo  en f r ío  de ta l  tubo puede req u erir, 

por ejemplo, 6 horas.

jgl laminado en astado f r ío  hace posible 

también un laminado continuo de un largo trozo de tubo, 

consistiendo e l tubo laminado en una pluralidad de p e r f i­

le s  tubulares iguales entre s i  que, después son oortados 

en puntos apropiados; por e llo  sa puede lle g a r  a una pro­

ducción en masa moderna de tubos p erfilad os de a lto  v a lo r.

gn lo s  d ibu jos, se muestran en la s  fig eraa  

1 a 3 tre s  diversas d isposiciones en lamina desea escalona­

dos con la s  cuales puede lle v a rse  a la  p ráctica  e l  presente
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Invento, io s  laminadores se han representado solo esquemá­

ticamente. En la  figura 1 se muestra un laminador para la  

fabricación  de tubos con secciones cambiantes de espesor de 

pared mayor y menor, l a  figu ra  2 muestra un laminador para 

5 fabricar tubos cónicos por dentro, y la  figu ra  3 un lamina­

dor para fab ricar tubos cónicos tanto por dentro come por 

fu era, l a  figu ra 4 es un diagrama sobre m odificaciones de 

la  carrera del bastidor de c ilin d ros según la  figura 3 , y 

la  figura 5 muestra e l trozo de tubo a s í  obtenido.

10 Todas la s  formas de rea liz a c ió n  poseen la s
siguientes partes prin cip ales comunes.

En un bastidor de ro d illo s  1 están  montados 
dos ro d illo s  4 en forma de media luna, sobre e je s  horizon­

ta le s . Estos e je s  llevan  en sus dos extremes ruedas dentá­

i s  das cada una de la s  cuales rueda sobre una crem allera f i j a  

(no representada en e l d ib u je ). Cuando a l  bastidor re a liz a  

un movimiento a lte rn a tiv o , lo s  e je s  de lo s  c ilin d ro s , por 

consiguiente, g iran , y cam bíenlo h a ce n lo s  c ilin d re s , n i 

movimiento del bastidor de ro d illo s  es provocado, según la s  

20 figuras 1 y 2 por medio de un mecanismo de b ie la  y manivela 

2 , 3 y , según la  figu ra  3 , por v ía  h id ráu lica , mediante un 

cilin d ro  41 y un pistón 40 dispuesto en á l .  l a  modificación 

deseada de la  longitud de l a  carrera , representada en la  

figura 4 , puede conseguirse también de un modo puramente 

26 mecánico, realizando de ta l  modo al movimiento de b ie la  y 

manivela que la  d istancia a l centro del botón de manivela 

sea modificada a l propio tiempo que la  longitud de lá  b ie la .

6 -
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Bn lo s  c ilin d ro s hay Tañaras cónicas 5 que, a l rodar lo s  

c ilin d ro s , forman entre s i  una abertura que se  ensancha 

y se estrech a.

á& trozo de tubo 7 a tra ta r  ee en jetada en 

5 an mandril 8 que, con ayuda de un to r n i l lo , es desplazado 

un poco a cada carrera del bastidor de r o d illo s . H& torn i­

l l o  9, adecuadamente, está  rígidamente unido con e l mandril 

8 y es desplazado por rotación interm itente de una tuerca 

de la  ca ja  de engranajes 10 en la  rea liz a c ió n  de la s  flgu- 

10 ras 1 y 3 o con ayuda de una corona h e lico id a l 11 provista 

de rosca en su oubo, en l a  forma da rea liz a c ió n  de l a  figu­
ra 3 .

Bl laminado del trozo 3 1 tubo 7 se re a liz a  

sobre un mandril conico 12 que se encuentra entre lo s  e i l in -  

15 dros, mandril que se asien ta  en e l  extremo de una barra de

mandril 13 introducida en e l  trozo de tubo, y que se ex tie n ­

de hacia a trás a través del mandril de su jeción 8 .

Al f in a l de cada carrera de retroceso del 

bastidor de c ilin d ro s , es d e c ir , oada vez que e l  bastidor 

80 de ro d illo s  vuelve a su posición extrema p osterior (a l a

izquierda en e l  d ibu jo), e l trozo de tubo e s  desplazado en 

una magnitud constante.

Oada vez que el bastidor de ro d illo s  lle g a  a 

su posición extrema an terio r (a  la  derecha en e l  d ib u je),

25 según se muestra en la s  figuras 1 y a , e l  trozo de tubo y 

al mandril, por medie de d ispositivos no representados de­
talladamente, son girados en un ángulo de unos 48s , a f in  de

-  9 -
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que la  lín e a  de unión entre le a  c ilin d res no sea marcada 

sobre #1 tubo. según l a  figura 3 , tanto e l  desplazamiento 

como e l giro del trozo de tubo se rea lizan  a l f in a l de cada 

carrera de retorno del bastidor de ro d illo s#

dos para #1 laminado en fr%o de tubos por medio de ta le s  

laminadores escalonado a, e l laminado se re a liz a  en posición 

invariada del mandril y longitud invariada de carrera del 

bastidor de c ilin d ro s . De e s te  modo se obtienen tubos radu­

lo  cides con diámetro donatanie y espesor da pared cenatanta 

en toda la  longitud.

a l laminado d# tubas en astado f r ío ,  se modifica súbita­

mente según la  figura 1 l a  posición del mandril durante 

16 e l proceso de laminado, lo  cual tiene como consecuencia 

que el diámetro in te r io r  del tubo y,  con e l lo ,  su espesor 

de pared, se d iferencie en una sección sigu iente del de la  

sección precedente, como se muestra en la  figura 1 . Al la ­

minar la  sección a  dal trozo de tubo 7 , e l  mandril 12 ha 

20 tomado-una posición relativam ente muy desplazada en re la ­

ción con lo s r o d illo s , de modo que se obtenga un espacio 

intermedio relativam ente reducido en tre  e l  mandril oónioo 

y la s  peredas 5 cónicas de la s  ranuras y , con e l lo ,  se 

logra un reducido espesor del m ateria l. Después de un nú- 

25 mero determinado de carreras del bastidor de ro d illo s , al 

mandril era retirad o un poco súbitamente, obteniéndose 

una sección tubular o con espesor da m aterial mayor des-

5 Según lo s  procedimientos hasta ahora oonoci-

Según e l invento, qus se r e f ie r e  asimismo

-  10
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pa¿s de c ie r ta  tran sic ió n  b. Luego, a l  mandril era despla­

z a d  de nuevo de modo que se obtenga una se ocien de tubo 

e con espesor menor de m aterial después de c ie r ta  tra n s i­
ción d.

6 Bn la  forma de rea lizació n  representada en

la  figura 1 , esta m odificación periódica da la  posición 

del mandril se re a liz a  automáticamente con ayuda de la a  

disposiciones siguientes*

raí la  extremidad posterior de la  barra de 

10 mandril 13 se ap lica  un brazo 14 qué se asien ta  sobre una 

barra 15 de regulación del mandril desplazable en la  di­

rección  lon gitu d in al, berra 15 que esta  montada en lín e a  

con un tope 16 sobre e l  bastidor de r o d illo s . La barra 15 

es mantenida por un muelle 17 en la  posición extrema rapre- 

15 sentada de la  derecha, que es determinada por una tuerca 
de tope 18 .

A igual a ltu ra  que la  extremidad delantera 

de la  barra 15 va montado un carro 19 que puede desplazar­

se en la  d irección transversal del laminador en una parte 

20 de soporte, cuyo carro en su extremidad vuelta hacia e l  in ­

te r io r  del laminador, lle v a  un sa lien te  desplazable 20 

sobre e l  cual se asien ta  una espiga 21 que, a través de 

una ranura, sobresale de la  cara superior del carro 19*

Un muelle 22 fijad o  sobre el carro 19 , se a p lica  contra 

25 esta  espiga 21, de modo que e l sa lien te  20 es forzado en 

d irección hacia eL bastidor de r o d illo s . Cuando el oarro 

19 se encuentra en la  posición desplazada que se ha repre-

-  11 -
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sentado, e l sa lien te  20 queda alineado con e l tupe 16 

del "bastidor de ro d illo s  y la  barra 15 . Cuando el bas­

tidor de ro d illo s  retrocede a su posición  extrema de la  

izquierda, e l  tope 16 choca contra <*1 sa lien te  20 y lo  

mueve, y con é l a la  barra 1 5 , hacia a tr á s , siendo tam­

bién  retrocedidos un poco l a  barra 13 del mandril con e l 

mandril 12# En esta  posición , un cerrojo 23 ae corre 

contra un rebajo -24 de la  barra 15, de modo que ésta  y 

también e l mandril 12 son retenidas en la  posición re ­

trocedida cuando e l  bastid or de ro d illo s  avanza de nuevo 

En asta posición retrocedida del mandril 

12 se continúa ahora e l laminado ds¡l tubo, obteniéndose 

estos mayores espesores da pared a consecuencia del maye 

espacio intermedio entre e l  mandril y la s  paredes de la s  

ranuras 3o loa c ilin d ro s . El carro 19 es retrocedido a 

su posición ex terio r por un muelle, de modo que s i sa­

lie n te  20 ys ne queda en la  tray ectoria  de movimiento 

del tápe 16#

Si al tubo ha reoibído espesor de pared 

incrementado en la  sección deseada, e l cerro jo  23 ea re­

tirad o , de modo que la  barra 15 y , con e l la ,  e l  mandril 

1 2 , quedan l ib r a s  y bajo la. acción del muelle 1 7 , son 

devueltos e la  posición desplazada a n te r io r , obteniendo 

de nuevo e l  tubo e l  espesor de pared reducido#

El carro 19 y e l cerro jo  23 sen controla­

dos por medio de la s  disposiciones sigu ien tes.

En e l  carro 19 se a p lica  una pata de un
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brazo. 3a palanca angular 27 que pueda o so llar an terna 3a 

un pivote f í j e  26, cuya otra pata esta  ani3a fijam ente a 

la  arma.du.ra de electroim án 28, Bn e l  cerro jo  23 se ap lica  

una pata de una. doble palanoa 3c que puede o s c ila r  en to r- 

8 no de un pivote f i jo  29, cuya otra  pata esta  solid arizada 

de la  armadura de un electroim án 31. Los electroimanes 28 

y 31 están unidos con sendas barras de contacto 32, 33 so­

bre la s  cuales pueden a ju sta rse  contactos desplazables o 

caballeros 34, en posiciones diversas en forma d esliz a b le .

10 B l trozo de tubo 7 desplaza ante s í  an su extremo laminado 

un carro 36 que tiene un brazo 36 a l cual van fi ja d o s  dos 

muelles de contacto 37 destinados a cooperar con la s  piezaa 

de contacto 34. lo s  muelles de contacto 3? están  puestos a 

t ie r r a ,  lo  mismo que e l  otro polo de lo s  electroim anes, de

18 modo que e l  c ircu ito  de lo s  electroim anes es cerrado a .t r a ­

vés de una fuente de corrien te adecuada cuando lo s  muelles 

37 tocan lo s  caballeros 34.

miento gradual del trozo de tubo ea excitado por c ie rre  del 

20 c ircu ito  en un caballero 34 , a trae  su armadura y con e llo  

desplaza a l  carro 19 a la  posicián  representada. Ni c ierre  

del o ircu itc  es tr a n s ito r io , s in  embargo, de modo que e l  

oarro 1 9 , una vez que e l  bastidor de ro d illo s  ha retroce­

dido en una carrera e l  mandril 12 , es devuelto por e l muelle 

25 25 a su posicián  in ic ia l .  Cuando al mandril debe desplazarse

luego de nuevo, e l ola otro imán 31 es excitad o, de modo que 

e l cerrojo 23 es retirad o  para dejar l ib r e  l a  barra 15 de

Cuando e l  electroimán 28, en el desplaza-

—  13 —



198433
regulación Reí mandril.

Por an a ju s te  apropiado de le s  caballeros 34

se obtiene de este modo una modificación automática de l a  

posición del mandril en le s  momentos de tiempo deseados ¡y,
5 por tan to , se puede determinar la  longitud de la s  secciones 

gruesas o delgadas del tubo.

2 no se r e a lis a  ninguna modificación sú bita  de la  posición 

del mandril sino que éste es desplazado gradualmente en una 

10 pequeña magnitud a oada golpe del bastidor de ro d illo s .

Bato ae logra por e l hecho de que una rueda dentada 38 que ae 

asien ta  sobre l a  extremidad p osterior roscada de la  barra de 

mandril, con cubo terra jad o , es impulsada por una rueda den­

tada 39 intermitentemente desde la  ca ja  de engr 10

15 accionada adecuadamente de modo sincronizado oo eda

2. H1 resultado de e s te  desplazamiento gradual del mandril 

es un tubo cónioo interiorm ente, como resu lta  de l a  fig u ra , 

gn e l  caso representado, e l mandril es retrocedido gradual­

mente un poco a cada carrera del bastidor da ro d illo s , con 

20 lo  cual se obtienen espesores de pared del tubo que crecen 
de modo continuo. Un tubo con in te r io r  doble-cónico puede 

obtenerse por e l hecho Ae que e l  mandril es desplazado Ae 

nuevo gradualmente entre lo  s r o d illo s .

jgn la  forma de rea liz a c ió n  según la  figura

Según la  figu ra 3 se obtienen tubos cónicos

25 tanto por dentro como por fuera ( con espesores Ae pared

cambiantes) por a l hache de que la  longitud de la  carrera 

del bastidor de ro d illo s  es modificada gradualmente. Como

14 -
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se d ijo  an tes, se Realiza en este  oaso e l movimiento del 

bastido? de Rodillos hidraniicamente con ayuda de un p is­

tón 40 en un cilindro 41 en e l cual se introduce a lte r n a ti­

vamente un agente a presión conveniente a ambos lados del 

8 p istón . Para la  modificación de la  longitud de la  carrera 

del bastidor de ro d illo s  va roscado un to rn illo  46 en e l 

cilindro 43. cuyo to rn illo  sirv e  de tope para e l pistón 40 

y, adecúa dama n te , es roscado o desenroscado un poco de modo 

forzoso a cada carrera del bastidor de c ilin d ro s , a f in  da 

10 acortar ojalargar gradualmente la  longitud de la  ca rrera . 

Como se msnoiono anteriorm ente, la  variación  de la  lon gi­

tud de carrera puede re a liz a rse  de modo puramente mecáni­

co.

18 sentado b a jo 'e l  bastidor de ro d illo s , la  longitud de l a  ca­

rrera del bastidor se acorta primero gradualmente, obte­

niéndose una sección de tubo con diámetro y espesor de pa­

red gradualmente crec ien tes , gn e l  caso representado, e l  la ­

minado se re a liz a  luego un poco con longitud de oarrere.

20 constante a carrera mínima del bastidor de r o d illo s , des­

pués de lo  cual la  longitud de la  carrera se aumenta o tra  

ves gradualmente, de modo cus se obtienen diámetro y espe­

sor de pared gradualmente decrecientes y , con e l lo ,  un 

tubo doble-cónico por fuera y por dentro. ¿Kn e s te  proce- 
25 dimiento e l avance del trozo de tubo a cada carrera del 

bastidor de ro d illo s  debe re a liz a rse  en una. medida extra­

ordinariamente pequeña para que la  su p erfic ie  del tubo

gamo re s a lta  del diagrama, figu ra  4 , repre-

-  18 -



t 98433
M¡7UT^Ép5Ó3Üccio^

POR o-rt-GTO 0 -L  ORM3NAL

sea uniforme. En la  forma de rea lizac ió n  representada, 

este se leg ra  porque a l  bastidor de ro d illo s  choca cada 

vez en su retroceso a la  posición in ic ia l  contra una ba­

rra 42 qu¿?, por medio de un trin qu ete 4=3, una rueda de 

bloquee 44, una h é lice  45 y l a  corona h elico id al 11 que 

se asienta sobre s i h u sillo  9, desplaza e l  trozo de tubo. 

Según e l nuevo procedimiento, pueden tra ta rse  también tu­

bos con sección transversal ovalada, rectangular u o tra  

no redonda, empleándose ro d illo s  y mandriles con sección  

cor respendiente. J31 trozo de tubo no puede ser girado en­

tonces.

Laa formas de rea lizac ió n  d escritas  son sólo 

ejemplos de realización  de la  idea del invento que consiste 

en trab a jar tubos, por medio de un laminador escalonado, 

modificando la  posición del mandril y/'o l a  longitud de ca­

rrera  de lo a  r o d illo s , en estado f r ío  del trozo de tubo. 

Esto haca posible la  fabricación  p recisa  da tubos especia­

le s  en gran cantidad, ya que e l  tratamiento de lo s  tubos 

en estado fr ío  y e l momento de movimiento del proceso pue­

den ser controlados de un modo e f ic a z .
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Los puntos de invención propia, no nueva, 

p?TO no estab lecid a , practicada n i divulgada en España, 

que se presentan para que sean objeto de es ta  patente de 

5 Introducción por DIEZ años, son lo s  sig u ien tes:

i s .  -  un procedimiento para e l laminado de 

tubos en loe laminadores denominados escalonados, en lo s  

cuales e l trozo da tubo es laminado con avance gradual so­

bre un mandril cónico por medio de ro d illo s  que, durante 

10 e l laminado realizan  entre s í  y respecto e l  trozo de tubo 

que queda entra ranuras cónicas, un movimiento a lte rn a tiv o , 

caracterizado porque e l  trozo de tubo es laminado en estado 

fr ío  con m odificación del avance del trozo de tubo y/o de 

la  posición del mandril y/o de la  longitud de carrera de 

15 lo s  ro d illo s , de modo que se obtienen tubos trabajados en 

f r ío  con diámetro in te rio r  y/o exterio r v ariab le  a lo  largo 

de su extensión.

23. -  Un procedimiento según se re iv in d ica  en 

e l punto 1 , en e l cual sólo es modificada la  posición del 

20 mandril para lo. obtención de tubos con secciones varia­

b le s  con espesor de pared menor o mayor, caracterizado por­

que la  posioión del mandril es modificada durante e l proce­

so de laminado súbitamente eiytal medida como corresponda 

a l a  modificación deseada del espesor de pared del tubo y 

26 e l  mandril es mantenido en esta  posición tanto tiempo

-  17 -
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como corresponda a la  longitud deseada de la  sección de 

tubo con el espesor de pared a s í  modificado, después de

lo  cual l a  posición del mandril es modificada de nuevo 

súbitamente y a s i  sucesivamente,
3 s . -  un procedimiento según ee reiv in d ica

en al punte 2 , caracterizado porque ol avance del trozo de 

tubo as interrumpido adamas momentáneamente, de modo que 

se obtiene un punto de tran sic ió n  cónico con longitud lo  

menor p osib le ,

4s* -  un procedimiento según se re iv in d i­

ca an el punto 1 , en el cual sólo se modifica la  posición 

del mandril, caracterizado porque e l  mandril es desplaza­

do en cortos espacios intermedioa adecuadamente después 

da cada carrera de ida y vuelta de lo s  c ilin d ros en una 

magnitud in sig n ifica n te  siempre *'n le  misma dirección a 

lo  largo de una sección de tubo determinada, de modo que 

ésta  recibe una conicidad in tern a,

5 a, -  un procedimiento según se reiv in d ica  

en e l  punto 4, caracterizado porque e l  desplazamiento del 

mandril a lo  largo de determinadas secciones del tubo se 

re a liz a  en una dirección dada y , a lo  largo de o tras sec­

ciones del tubo, en la  d irección opuesta, parque e l man­

d r il  queda estacionario  eventualmante entre e l la s ,  de modo 

que se  obtengan secciones de tubo con conicidad en parte 

decreciente y en parte crec ien te , en su caso con partee 

c ilin d r ic a s  contiguas a e l l a s ,

6c, -  un procedimiento según se ra iv in d i-
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eaa&alpunte 1 ,  en él en a l es modificada la  longitud de 

carrera de lo s  ro d ille s , caracterizado porque l^Longi- 

tad de la  oartera de lo s  ro d illo s es mediüoaaa de modo 

gradual, adecuad amen te  a cada carrera completa de lo s  ro­

d illo s , de modo que se obtengan tubos cónicos tanto por 
dentro como por fuera.

? s .  -  Un procedimiento según se reivindica  
en el punto &o, caracterizado porque la  m cdiiicacion de la  

longitud de la  carrera de lo s  rod illos se re a liza  conser­

vando la  posición in ic ia l  de los mismos y , con e l lo , medi­

al f i  cando su o tra  posición extrema (inversión de la  carrera  

hacia delante a carrera hacia a t r á s ) .

8 c . -  un procedimiento para el laminado de 

tabes en le s  denominados laminadores escalonados.

Tal y como se ha descrito en l a  Memoria que 

antecede, representado en los dibujos que se acompañan y 

con loa  fines que se han especificado.

Bata Memoria consta de diecinueve hojas es­

c r ita s  por ana sola cara .

Madrid, - 2 OCI1951!

De/.
19 -





ESCALA VARIABLE
l\

^

FAB3IKS AKA'IEBOLAG 11/11

¡9%V31
198433


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



