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HEI.10RIA DESCRIPTIVA 
para solicitar

D A T  E K T B D E I a S R C D U C C I O n  
e n *

E S P A E A 
por DIEZ anos

a nombre de pEE FABRIKS AKTIEBOLAG, entidad sueca, estable­
cida en Sandviken, Suecia, por:

. " UN APARATO RARA EL lAilIRnK
LOS D.oR ORINADOS LAMINADORES ESCALONADOS

o —OrOS Eh

Se sabe ya reducir tubos o piezas tubulares 
mediante el laminador denominado "de paso de peregrino".
Se partía en el de una pieza tubular de diámetro determinado 
y espesor de pared dado, y se obtenía de ella un tubo con 
diámetro reducido y menor espesor de pared que, sin embargo, 
seguía siendo cilindrico lo mismo por fuera que por dentro.
El laminado del tubo se realizaba sobre un mandril contra 
el cual era comprimido el tubo entre dos segmentos de laminado
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Provistos de ranuras de trabajo cónicas.-
Según una proposición antigua, se ha demostra 

do que en este procedimiento de laminado conocido existe la 
Posibilidad de fabricar tubos que, por modificación de la 
Posición del mandril entre loa rodillos, poseen en su lon­
gitud variaciones en el espesor ce la pyed* rumoren se ha 
propuesto ya fabricar tubos con diámetro exterior variable 
Por modificación del ángulo de giro de los roaillos en el 
bastidor de laminado en el cual van montados líenos rodillos.

Ambas proposiciones que han sido hechas en 
una etapa muy temprana (hacia principios de siglo), han par­
tido de la base -de que el trabajo del material tuoular 
se realiza en estado caliente. Los procesos de transíorma- 
ción deben realizarse, por tanto, muy rápidamente, antes de 
que el material se enfríe. Por consiguiente, el tiempo de 
formación desempeñaba un papel decisivo. Con ello, solo 
podían tratarse tubos relativamente cortos, siendo todavía 
pequeña la precisión para ello. Botas proposiciones, por 
tanto, no han conducido a resultados prácticos.-

Los tubos mas largos sólo pueden huericarse 
con ol método de laminado en caliente en cuestión si se trata 
de tubos completamente cilindricos o de tubos sin moaixica- 
ciones considerables en el diámetro y en el espesor ae pa­
red .-

Se logró un progreso considerable en este te­
rreno por la proposición de realizar el laminado de los 
tubos en estado frío con el denominado laminador escalona—
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do. Las ventajas de este procedimiento residen, en primer 
lugar, en que el laminado se realizaba, por decirlo así,

con independencia del tiempo, de nodo que el proceso podía 
realizarse con mayor precisión y conseguirse tubos con di­
mensiones exactamente prefijadas. Sin embargo, con este mé­
todo de laminado en frío sólo podían fabricarse tubos com­
pletamente cilindricos, es decir, tubos con diámetro exterior 
contante y espesor de pared constante, fambién, este nue­
vo procedimiento tenía entre otras la ventaja, frente a los 
procedimientos de estirado habituales, de que la reduc­
ción del tubo en un proceso podía ser considerable. Así, un 
proceso de laminado segán el nuevo procedimiento equivalía 
a unos 3 a 4 procesos de estirado, lo cual significa una 
economía de 2 a 3 procesos de tratamiento térmico; esto era 
de importancia, incluso aunque el tratamiento térmico de 
ablandamiento siguiente al proceso de laminado debiera ha­
cerse nís a fondo que en la medida, por lo cernís, habitual. 
Una ventaja ulterior del procedimiento me laminado en frío 
era que tubos que oran muy difíciles de estirar podían ser 
reducidos cor relativa facilidad, por ejemplo, tucos de ma­
terial inoxidable. Un punto débil del procedimiento era que 
los tubos, después den laminado, eran algo ondulados por 
dentro y por fuera de nodo que, para suchas finalidades, 
debían ser estirados posteriormente para conseguir super­
ficies exterior e interior lisas. Por el hecho de que los 
rodillos se desgastaban fuertemente, es difícil también 
mantener rígidas tolerancias para las dimensiones del tubo
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en el caso de tubos producidos por el procedimiento ce
laminado escalonado.- '

No se ha ue cho nin una proposición, emplean-

do este :retoco de laminado , para fabricar tubos en estado

5 frío con diámetro variable y espesor de pared varíe;ble.

Las míqninas proelrestas para el método de laminado en frío
de que tratamos tampoco indican que eiro pueo.a ser consi­
derado posible.-

El invento; que se poya por una parte en los 
antiguos métodos ¿e laminado para la fabricación de tubos 
con diámetro exterior y espesor de pared variables y, por
otra surte, en los nuevos métodos para laniinaco en frío, 
parte, entre otras cosas, de modificar la posición del 
mandril entre los cilindros al laminar los trozos de tubo 
en estado frío, de modo que el tubo terminado reciba es­
pesor de pared variable pero, sin embargo, diámetro exte­
rior constarte. El mandril puede ser modificado en ese 
caso momentáneamente desde una a otra posición, con lo 
cual se obtienen tubos con espesor de pared Alternativa— 
mente más grueso y más fino con transiciones relativamenv 
te cortas entre estas diversas secciones, o bien el mandril, 
en el proceso de laminado, puede ser desplazado gradualmen­
te, es decir, en una magnitud muy pequeña entre cada carre­
ra del bastidor de cilindros. En este liltimo caso, se ob­
tienen tubos que son cónicos interiormente sobre lor.i- 
tuaes mayores. En el.primer caso el desplazamiento del 
ci'ozo re tubo puede ser interrurroido momentáneamente mo—
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dificando la posición del madril, para lograr transi­
ciones lo mós cortas posibles. La conicidad, t.mto de 
los puntos de transición como de las longitudes mayores, 
que puedan obtenerse según este método, se aparta de la 
del mandril.-

Según una tercera posibilidad se puede, du­
rante el proceso de laminado, modificar la lou.itud de 
carrera del bastidor de cilindros, y, coa ello, el anulo 
de rotación de los cilindros , gradualneute, de tal modo 
que el bastidor de cilindros realiza siempre carreras n 
era cortas desde una-posición inicial determinada cons­
tante, o realice siempre carreras más largas desde la 
misma posición inicial, DI caso nús sencillo es que el 
mandril sea mantenido en reposo. Cuando ello se desea, 
se lamina primero el tubo con longitud completa invaria­
da de la carrera ¿el bastidor de cilindros hasta que el 
trozo de tubo haya sido desplazado soore todo el mandril. 
Después de ello la longitud de carrera del bastidor de 
rodillos comienza gradualmente a acortarse, por ejemplo, 
en 0,2 m/m., por carrera, y se continúa el laminado, por 
ejemplo, hasta que el diámetro del trozo de tubo tratado 
haya sido conseguido. Le obtiene un tubo cónico por fue­
ra y por dentro con espesor de pared variable. Si des­
pués de ello se aumenta gradualmente la longitud de ca­
rrera del bastidor de rodillos, se obtiene gradualmente de 
nuevo un diámetro exterior disminuido y, con ello, conici­
dad en direcciones opuestas. El resultado final es, por
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consiguiente, mi tubo dóble-cónico, cuya conicidad exterior 
e interior se aparta de la ¿e las ranuras correspondientes 
de los cilindros .y del mandril.-

naturalmente, que puede procederes tención 
a la inversa, y por ejemplo, comenzar sobre el trozo tubu­
lar con cortas longitudes de carrera del bastidor de rodi­
llos y prolongarlas gradualmente, con lo que se ootiene 
un diámetro decreciente, después de lo cual, la longitud 
de carrera es disminuida entonces do nuevo gradualmente, 
hasta que el diámetro exterior del trozo de tubo tratado 
es alcanzado de nuevo. El tubo terminado pneee en este ca­
so el diámetro mínimo y el mínimo espesor de pared en el 
centro.—

También, en el procedimiento últimamente
citado : S da tubos con diámetro exterior y espesor de
pared cambiante se puede, caso de que se óesée, omifi- 
car periódicamente la posición del mandril para obtener 
en los puntos desamaos, o espesores de pared concentrados, 
o uno más extendido longitudinalmente.-

Como el procedimiento es realizado en esta­
do frío, los momentos variables del nuevo procedimiento 
de laminado, la regulación del mandril, la modificación 
de la carrera, el desplazamiento y el giro del tubo, pue­
den calcularse con exactitud. La regulación ¿el mandril 
puede variarse en la fabricación de tubos cólicos por den­
tro con, por ejemplo, 0,08 m/m. por carrera, y la modifi­
cación de la longitud de carrera, al fabricar tubos cóni­
cos por fuera, puede serlo con 0,1 ny'm. por carrera y el
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avance con 0,05 m/m., por carrera; la rotación puede variar­
se a volundad.-

Los métodos anteriores, ¿e fabricar en estado 
caliente tubos con diámetro exterior y espesor de pared cam­
biantes, erar irrealizables segúranoste per el necio do que, 
a consecuencia de la limitación en. el tiempo, no noria tra- 
oajarse con. variaciones tan pequeñas del 'nyulo de rccacion 
de los cilindros y del desp la zaMii-onto del mandril, que son 
necesarias para obtener una supe ríicie tubular uniformemen­
te cónica con el deseado espesor de pared cambiante, listos 
factores son añora de tanta m's inpgtancia cuanto que las 
construcciones modernas erigen longitudes ¿e tubo de hasta 
10 metros; el trabajo en frío de tal tubo puede requerir, 
por ejemplo, 6 horas.-

311 laminado en estado frío hace .posible 
también un laminado continuo de un largo trozo ce tubo,
consistiendo el tubo laminado en una pluralidad de perfi­
les tubulares iguales entro sí que, después son cortados 
en puntos apropíalos; por ello se puede llegar a mía pro­
ducción en asa moderna de tucos perfílanos do alto valor 

En los dibujos, se muestran en las fi.garas
1 Sí 3 tres diversas disposiciones un laminadores escalona­
dos con las cuales puede llevarse a la práctica el preserve
invento. Los laminadores 
ticamente. En la figura
fabricación de tubos con
pared mayor g menor. La

so han representado sólo esguemí- 
1 se nuestra u-¿ -animador para la 
secciones camelantes de espesor de
figura 2 muestra un laminador para



5

10

15

20

25

Í 9  983Í
{^ALA **EP3O?UCC<0N 
úmFi— D —L OÑiQlNAt-

fabricar tubos cónicos por dentro, y la figura 3 un lamina­
dor para fabricar tubos cónicos tanto por dentro cono por
fuera. La figura 4 es un diagrama sobre modificaciones de 
la carrera del bastidor ¿e cilindros se aún le, fisura 3, y 
la figura 5 nuestra el trozo de tubo así obtenido.-

fodac las formas de realización poseen las 
siguientes surtes principales comunes.-

En un bastidor ae rodillos 1 oatar ;,ontados 
¿Los rodillos 4 en. s o m a  de media luna, sobre ejes horizon­
tales. Estos ejes llevan en sus dos entremos ruedas denta­
das cada una de las cuales rueda cofre una cremallera fija 
(no representada en el dibujo), cuando el bastidor realiza 
un movimiento alternativo, los ejes de los cilindros, por 
consiguiente, giran, y también lo hacen los cilindros. El 
movimiento ¿el bastidor de rodillos as provocado, ce ún las 
figuras 1 y 2 por nenio ¿e un mecanismo de niela y manivela 
2, 3 y, según la rigura 3, por vía hidráulica, mediante un 
cilindro 41 y un pistón 40 dispuesto en él. La modificación 
deseada de la longitud de la carrera, representada en la 
figura 4, puede conseguirse también de un nodo puramente 
mecánico, realizando tic tal nodo el movimiento de biela y 
..s-nivela que la distancia al centro del botón de manivela 
sea modificada al propio tiempo que la longitud de la biela. 
En loo cilindros hay ranuras cónicas 5 que, al rodar los 
cilindros, forman entre sí una abertura que so enconcha y se 
estrecha.-

El trozo de tubo 7 a tratar os sujetado en
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un Mandril 8 que, con ayuda de un tornillo, es desplazado 
un poco a cada carrera del bastidor de rodillos? .¿1 torni­
llo 9, adecuadamente, está ríyidaaeute unido con el nandril 
8 y es desplanado por rotación intermitente Re ana tuerca 
de la cuja de engranajes 1 C en la realización, de 1  ñ  ii¡pu­
ras 1 y 2 o con ayuda de una corona helicoidal 1 1  provista 
de rosca en su cubo, en. la sorra de realización de la finu­
ra 3 *-

1 1  laminado del trozo ¿el tubo ? se realiza 
sobre un mandril cónico 1 2 que se encuentra entre los cilin­
dros, nandril yue 33 asi.rita en el entreno de una barra de 
nandril 1 3 introducida en ei trozo de tubo, y este se eutien- 
de hacia atrás a través ¿el mandril de sujeción 8.-.

Al final de cada carrera de retroceso del 
bastidor de cilindros, es decir, cada ven que el bastidor 
de rodillos vuelve a suposición entrena posterior (a la 
izquierda en el dibujo), el trozo de tubo es desplazado en 
una magnitud coactante.-

dada vez que el bastidor de rodillos llega a 
su posición eirtre;.a anterior (a la derecha en. el dibujo), 
se aun se uestru en las f i yuras 1  y 2, el trozo ¿o tubo 
el mandril, por medio de dispositivos no representados de­
tallada..ente, con girados en un enrulo de irnos 45°, a fin de 
que la línea de unión entre los cilindros no sen careada 
sobre el tubo, berdu Ir iigura 3 , tanto el desplazamiento 
cono el giro dol trozo de tubo se realizan ai final de cada 
carrera de retorno del bastidor de rodillos.-
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Según los procedimientos hasta ahora conoci­
dos para el laminado en frío de tubos por medio de rales 
laminadores escalonados? el laminado se realiza en posición 
invariada del mandril y longitud invariada de carrera del 
bastidor ¿e cilindros, re este modo se obtienen rucos redu­
cidos con diámetro constante y espesor de pared constante 
en toda üa longitud.—

Según el invento, que se refiere asiriano 
al laminado de tubos en estado frío, se modifica súbita­
mente según la figura 1 la posición del mandril durante 
el proceso de laminado, lo cual tiene cono consecuencia 
que el diámetro interior del tubo y, con ello, su espesor 
de pared, se diferencie eu una sección siguiente del de la 
sección precedente, cono se nuestra en la figura 1. Al la­
minar la sección a del trozo -de tubo 7, el mandril 12 
tomado una posición relativamente muy desplanada en rela+ 
ción con los rodillos, de nodo que se obtenía un espacio 
intermedio relativa ente reducido entre el mandril cónico 
y las paredes 5 cónicas de las ranuras y, con ello, se 
logra un reducido espesor del rat -nal. después de un nú­
mero determinado de carreras del bastidor de rodillos, el 
mandril era retirado un poco súbitamente, ooteniendose una 
sección tubular c con espesor de .atería! mayor des-

d.-
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Rn la forma de realización r . presentada en 

la figura 1, esta uodificación periódica de la posición 
del nandril se realiza autoaóticarente con ayuda de las 
disposiciones siguientes.-

En la eatrenídad posterior de la barra de 
randril 13 se aplica un brazo 14 que se asienta sobre una 
barra 15 de regulación del uandril desplazadle en la di­
rección Ion itudiral, barra 15 que esté noatada en línea 
con un tope 16 sobre el bastidor de rodillos. La barra 15 
es aanteuiáü per un ...uolle 17 en la posición entrena repre­
sentada de la derecha, que eo determinada por una tuerca 
de tope 18.—

A igual altura que la extremidad delantera 
de la barra 1$ va montado un carro 19 que puede desplazar­
se en la dirección transversal del laminador en una parte 
de soporte, cuyo carro en su extremidad vuelta hacia el in­
terior del laminador, lleva un saliente desplazadle 20 
sobre el cual se asienta una espiga 21 que, a través de 
una ranura, sobresale de la cara superior del carro 19*
Un muelle 22 fijado sooro el carro 19, se aplica contra 
esta espiga 21, de nodo que el saliente 20 es forzado en 
dirección hacia el bastidor de rodillos. Cuando el carro 
19 se encuentra en la posición desplazada que se ha repre­
sentado, el saliente 20 queda alineado con si tope 16 
del bastidor de rodillos y la barra 15* Cuando el bas­
tidor de rodillos retrocede a su posición extrema de la 
izquierda, el tope 16 choca centra el saliente 20 ¿ lo

- 11
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nueve, y con. él a la carra 15, nacía atras, sieuao tan— 
bien retrocedidos un peco la barra 13 del i-.anc.i'il con el 
mandril 12. Un esta posición, mi cerrojo 23 ce corre 
contra un rebajo 24 de la barra 15, de modo roe esta y 
tinción e l ,mandril 12 son retenidas en la posición re­
trocedida cuando el bastidor de rodillos avanza de nuevo.— 

En esto posición retrocedida del mandril 
12 se continúa ahora el laminar o del tuco, oateniéndose 
estos mayores espesores de pared a consecuencia del mayor

te 2C ya no queda en la trayectoria do movimiento del to­
pe 16.—

di el tubo ha recibido espesor de pared 
incrementado en la sección deseada, el cerrojo 23 es re­
tirado, de modo que la barra 15 y, con ella, oi mandril 
12, quedan libres p bajo la acción, del muelle 17, son 
devueltos a la posición deaplatada anterior, ootenióndo 
de nuevo el tubo el espesor de pared reducido.-

. El carro 19 ,j el cerrojo 23 son controla­
dos por me&io de las disposiciones si,urentes.

En el carro 19 se aplica una pata de un 
brazo de palanca anyular 27 que puede oscilar en t o m o  de 
un pivote fijo 26, cuya otra pata está unida fijamente a 
la armadura de electroimán 28. En el cerrojo 23 so aplica 
una pata de una doble palanca 30 que puede oscilar en tor­
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no de un pivote fijo 29, cuya otra pata está solidarizada 
de la armadura de un electroimán 31* Los electroimanes 28 
y 3 1 están-unidos con sondas oarras de contacto 3 2, 33 so­
bre las cuales pueden ajustarse contactos desplazadles o 
caballeros 34, en posiciones diversas en forma deslizable.
El trozo de tubo 7 desplaza ante sí en su extremo laminado 
un carro 35 que tiene mi brazo 36 al cual van fijados dos 
muelles de contacto 37 destinados a cooperar con las piezas 
de contacto 34* Los muelles de contacto 37 están puestos a 
tierra, lo mismo que el oaro polo de los electroimanes, de 
modo que el circuito de los electroimanes es cerrado a tra­
vés de una fuente de corriente adecuada cuando los muelles . 
37 tocan los caballeros 34.- .

Cuando el electroimán 28, en el desplazamiento 
gradual ¿el trozo de tubo es excitado por cierre del cir­
cuito en el caballero 34, atrae su armadura y con ello 
desplaza al carre? 19 a la posición representada. El cierre 
del circuito es transitorio, sin embargo, de nodo que el 
carro 19, una vez que el bastidor de rodillos ha retroce­
dido en una carrera el mandril 12, es devuelto por el muelle 
25 a su posición inicial. Cuando el mandril debe desplazarse 
luego ¿e nuevo, el electroimán 31 es excitado, de modo que - 
el cerrojo 23 es retirado para dejar libre la barra 15 de 
regulación ¿el mandril.-

Por un ajuste apropiado de los caballeros 34 
se obtiene de este modo una modifé cación autocítica de la 
posición del mandril en los momentos de tierno deseados ,

- 13 -
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por tanto, se puede determinar la longitud ¿e 1. secciones 
cruesas o delgadas o.e.L tubo* —

En la forma de realización según la fisura 
2 no se realiza ninguna modificación súbita de la posición 
del mandril sino que este es desplazado qrndualncnte en una 
pequeña magnitud a cada golpe del bastidor de rodillos.
Esto se logra por e- necüo ¿e que una rueda dentada 38 que se 
asienta sobre la extremidad posterior roscada de la barra de 
mandril, con cubo terrajado, os i./pulsada por una rueda den­
tada 39 ir.ternitentemente desde la caja de engranajes 19 
accionada adecuadamente de nodo sincrónico con la rueda 
2. El resultado de este desplazamiento gradual del mandril 
es un tubo cónico interiormente, como resulta de la figura.
En el caso representado, el mandril os -retrocedido gradual­
mente un poco a cada carrera del bastidor de rodillos, con 
lo cual se obtienen espesores ¿e pared del tubo que crecer 
de nodo continuo. Un tubo con interior doble-cónico puede 
obtenerse por el hecho de que el mandril es desplazado de 
nuevo gradualmente entre los rodillos.-

Según la figura 3 se obtienen rudos cónicos 
tanto por dentro como por fuera (con espesores de pared 
ca orantes) por el hecho de que la longitud de la carrera 
del Bastidor ¿e rodillos es modificada gradualmente. Como 
se dijo antes, se realiza en este caso el movimiento del 
bastidor de rodillos hidráulicamente con anuda de un pis­
tón 40 en un calandro 41 en el cual se introduce alternati­
vamente un alerte a presión conveniente a ambos lados del
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pistón, laya la modificación de la lealtad de la carrera 
del bastidor de rodillos va roscado un tornillo 46 en el 
cilindro 41 cayo tornillo sirve de tope para el pistón 40 
y, adecuadamente, ec roscado o desenroscado ui poco de nodo 
gomoso a cada carrera del bastidor de cilindros, a fin de 
acortar o alargar gradualmente la longitud de la carrera. 
Como se mencionó anteriormente, la variación de la longi­
tud de carrera puede realizarse de modo puramente mecánico.- 

Como resalta del diagrama, figura 4, repre­
sentado bajo el bastidor delrodiilos, la longitud de la ca­
rrera del bastidor se acorta primero gradualmente, obte­
niéndose una sección de tubo con diámetro y espesor de pa­
red gradualmente crecientes. En el caso representado, el la­
minado se realiza luego un poco con longitud de carrera 
constante a carrera minina del bastidor de rodillos, des­
pués de lo cual la longitud de la carrera se aumenta otra
vez uradualmente, de no< ¿ue se obtienen diámetro y espe­
sor de pared ,.,ra realmente decrecientes y, con ello, un 
üuoo doble-cónico por fuera p por dentro. En este proce­
dimiento el avance del tro^o de tubo a ceña carrera del 
bastidor de rodillos debe realizarse en una medida extra­
ordinariamente pequeña para que la superficie del tubo 
sea uniforme. En la forma de realización representada, 
esto se logra porque el bastidor de rodillos choca cada 
vez cu su retroceso a la posición inicial contra una ba­
rra 42 que, por cedió de un trinquete 43, una rueda de 
bloqueo 44, una hélice 45 y la corola helicoiaal 11 que
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se asienta sobre el husillo 9? dee.'-'sza el trozo de tubo, 
Sepón el nuevo procedimiento, pueden tratarse ta-.oién tubos 
cor sección transversal ovalada, rcot^mprular u otra no re­
donda, enríe'ruóse rodillos y randriles oo-m sección corres­
pondiente. bl trono de tubo no puede ser pirado entonces.- 

Las forras do realización descritas son solo
ejemplos de realización de la idea ¿el invento que consiste 
en trabajar tubos, por .odio de un larinador escalonado, 
:uodifloando la posición del mandril y/o la longitud do ca­
rrera de los rodillos, en estado frío ¿el trozo de runo, 
listo hace -pociole la fabricación precisa de tubos especia­
les en pran cantidad, ya que el tratamiento de los tubos 
en eutj.ao frío y el mouiento de movimiento rol proceso pue­
den eer controlados ¿e un modo eficaz.-

15

20

Los puntos de invención, propia, no nueva pero 
no ostaelecida, practicada ni divulgada en fspaíía, que se 
presentan para que sera o .-joto de esta solicitad de latente 
de Intronnoción en uspaha, por DIbZ años,-son los siguíentes: 

13.- Un la.iirnaor para la realización del 
procedimiento sopón se reivindica en los puntos 2@ y 39 de 
la Imtonto uróura'o 198-433! consistente en 'usa pluralidad de

16



10

Id

rodillos provistos de ranuras cónicas on la periferia que,
al rodar realizan un rovirieuto alternativo entre sí y con 
resácete al trozo de tuco situado entre ellos, un nanzril 
cónico rus está en el trozo de tubo nitrado entre los rodi­
llos coro disposición ;'-n Lt < el ava uce aranas del tro­
zo de tubo, caracterizado por un dispositivo ae inversión 
unido al a.nrril, cu o dispositivo puede ser influenciado por 
un órpano que tora: parte en el movimiento de los rodillos, y 
un dispositivo le liberación pura intercalar el dispositivo 
¿e inversión para el desplaraaiiento del mandril.-

22.- Un laminador se ,*dn. se reivindica en el 
punto 19, caracterizado porque el dispositivo de inversión 
puede sor influenciado por el instador de rodillos en el cual 
estar nortazos los rodillos.-

3 2.- Un laminador sejdn se reivindica en los 
puncos 19 y 29, caracterizado porque el dispositivo de libe­
ración consiste en un émbolo o similar que puede introducirse 
entre el dispositivo de inversión y el bastidor de rodillos, 
el cual en esta posición es herido y desplazado al final de la 
carrera de retroceso del bastidor por *f rus o, y le este no­
do es influido el dispositivo de inversión, de redo are os 
desplazado el mandril, así como * * ' "* *
tívo .0 o zoque o p

porque se arapone un ais? 
para retener el dispositivo de inversión

el mandril en Ir posición asumida,
40 Un 1:: : "Ór_ reivindica en los

pu.ptos 12 y 32, C'U',-íOterizndo porque el dispositivo de inver­
sión ea influido pos- resorte do tal .sedo que al libertarse

- 17
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15

20

25

tarse el dispositivo le bloqueo, el dispositivo lo inversión 
y, con el, ta bien el undril, voolvon nutorn'éicñoente a la
posición nnaerior.-

$8.— Un Isminator sepún se reivindica en ios 
puntos 1S a 43, caracterinado porque el dispositivo ¿o inver­
sión consiste en una berra i o rnqulación m i d a  al snaidril y 
paralela . situada lateral .esto a una barra de ..as.dril que 
lleva el mandril, cuya barra de reculación queda a i.ual altu­
ra que un tope dispuesto en el bastidor de rodillos.-

63.- Un laminador o airón se reivindica en los 
puntos 13 a 48, caracterizado porque el dispositivo de libe­
ración p el de bloqueo estén dispuestos para maniobra elec- 
troragnótica.-

?2.- Un laminador serum, se reivindica en

mitradas lateral..e Uo al tubo enrulando, sobre cuyas barras 
van dispuestas piceas me contacto con las cuales en provoca-

puntos 43 y 53 de la patente 198.433* caracterizado por un 
dispositivo de avance dispuesto en co binaoióa con la caja 
de engranajes ¿el laminador y accionado desde ella interai-

- 18 -



tente^.ente, por el cual el mandril es desplaaaao m.i poco 
con internadlos uniformes adocua¿ame.'..to a cada carrera ce los 
rodillos.- _

93.- Un laminador se.,mi se- reivindica en el 
5 punto 8s, caracterizado porque el dispositivo de avance cons,

ta do engranaje inpulsado inteimitente ente desde ia caja de 
engranajes, el cual tiene una rueda con cubo terrajado m e  
se asienta sobre una parte fileteada de mea larra de mandril 
que lleva el mandril, consiguiéndose por al aceiona.aiento 

10 intermitente de esta rueda mi avance intermitente del mandril.
IOS.— Un laminador según él concento gene­

ral dol pinito 13 para la realiimcion ¿el procedimiento se­
gún se reivindica en ios puntos 63 q 73 de la latente nú,.ero 
198.433, caracterizado porque un bastidor que lleva los ro- 

15 aillos es accionado hidráulicamente por medio de émbolos y
cilindros que los alojan, en cupos cilindros se introduce lí­
quido a urosion alternativa^ente u ambos ledos do los émbolos 
así cono porgue para el bastidor de rodillos va dispuesto un 
órgano de tope regulable en una de sus posiciones entrenas 

20 para la modificación de la longitud de carrera del bastidor
de cilindros.-

113.- Un laminador según se reivindica en el 
punto IOS, caracterizado porque el órgano ¿e tope esté dis­
puesto para la i.versión ...ao..a:..c- a cada carrera ¿el bas­
tidor de rodillos.-

123.— Un laminador según se reivindica en 
los púnaos IOS y 113, caracterizado porque el órgano de tope

- 19 -
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consiste en un. Hornillo que pueao roscarse er
a ce, ro s: 

13 s
del punto 1S u;:

....o rejo 
Un lani. 
analiza

) u. o 
ia¿o' 
;ión

ú <: ú
tm

.'OCí

L nano iron-
L'OdillOS.-

conoepto general
2.^iÍU-',"bO SOyfLUl S S

reivindica en el punto 63 de la Patente número 193*433! carao

de modo que la louyitud de i.a carrera del bíistidor le rodi
líos y, con ello, la de los rodillos, puede ser modificada
de nodo yradual.-

143.— Un aparato para el laminado de tubos el­
los denominados laminadores escalonados.-

Tal y cono se ha descrito en la memoria que 
antecede, representado en los dibujos que se acompañan y para 
los fines que se han especificado.-

Usta hemoria consta ¿e veinte hojas escritas
- . *, , *!- '<

T" "-*d
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