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Se conocen varios métodos pare estirar cuerpos huecos me -f
tdlicos sin costura, especialmente tubos de aceroc sin costura,:
gobre un mandril en pasos de rodillos, por ejemplo, pasos com-
puestos de rodillos sueltos o impulsados, segin si el mandril
estd empujando la obra o si los cilindros la impulsen conjuntg
mente con el mandril en la misma, e través de los pasos. En to
do caso se hen propuesto medios pars reducir en lo posible el}
n¥mero de pasos requeridos para estirar el tocho e tubos de ng
gitud y grosor de pared comeroialeé, por lo tento, para conse-

gulr por une parte el estiremiento mdximo posible en un paso

individual y, por otra perte, la méxima totalided posible de :
estiramiento obtenible en uns serie de pesos combinando pasos i
diferentemente conformados.

Se ha propuesto alternar repetidamente pasos con niUmeros

| usuales de rodillos, teniendo diferentes perfiles ds rodillo,

con el fin de meJorar o acrecentar el estiremiento total pro-
ducido en una serie de pesos slternantes, por ejemplo, utili-
zando un paso compuesto de rodillos costillados, produciendo
renuras pero no estiremiento, seguido de un paso esiirador con
rodillos cdéncavos, con el fin de recibir en el segundo paso en
las ranuras de la obra un exceso de expansidén transversal, es-
tando tal par de pasos siguiendo repetidamente uno a otro en
la series

Segin el invento, los pasos teniendo rodillos de diferen -

| tes perfiles no deberdn segulr unos a otros en alternacidén re-

petida, porque se cobtendrd un efecto sustencialmente mejorado
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i nido en lo que sigue como "circulo equi-geccional trensversal",

| del tipo sustencialmente rectilfneo y en qué perte siguiente
§ pudieran utilizerse pasos del tipo céncavo. Perfil sustancisl-

! mente rectilineo, no eignifice exactamente perfiles rectilf -

227783 |

8i los pasos formamdos por rodillos del mismo tipo de perfil se

sucediesen entre sf en une sucesidn ininterrumpide y determingl
dae.

He hallado gque depende de la relacidn de 1os/diémetroa de
aqﬁel circulo y del mendril, cuya superficie sea igusl & la su
perficie de le seccidén transversal de la obra que entra em el

reso més la superficie de seccidn transversal del mendril defi

en 1o que en qué parte de la serie pudieran utilizarse pasos'

del tipo convexo, en qué siguiente pudieran utilizarse pasos

neos, sino también perfiles ligeremente convexos o céncavos, oUu
ye curvatura es suficientemente plane pars ser equivalente en

su accidn a los rectilfneos.,

1dillos sobre un mendril, el ¥ltimo par de pasos debe realizar

Cualesquiera pasos gue se utilizasen en una serie paras es-

tiremiento de cuerpos huecos, tales como tubos, en pasos de ro

el perfecto redondeo de la obre, por lo tanto el Wltimo par de
paeos no es caracterfstico para los tipos de pasos utilizados
en le serie gue realizean casl enteramente el estiremiento y por

ello sl caracterizer la serie, el dltimo par de pasos debe ser

desatendido. Por coneiguiente, la série de pesos de scuerdo con
mi invento que reslize un determinado estiramiente total con{
nimero mfnimo de pasos, se caracteriza porque la serie de pasos.
que precede al Wltimo par, ccmprehde en su extremo de salids,

por 1o menocs un paso con rodillos del tipo cdéncevo, precedido

i
!
!
1
|
1
|
|
i
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i 1lo convexo, otro paso de tipo de rodillo de perfil rectilineo
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por lo menos por un paso eon rodillos del tipo sustancialmente:
rectilineo y este dltimo precedido por lo menos por un peso
con rodillos del tipo convexo. Uno de los dos Wltimos tipos,
sin embargo, puede»servomitidd condicionalmente.

El "iltimo par de pesos" para el redondeo perfecto no exis
te en la serie de pésos pare forjaedos de cascos, ye que el re-
dondeo perfecto de los mismo se realize en tornos o méquinas

rectificadoras, por lo tanto estoes Yltimos deberdn considerar-

ge como "el dltimo pér de pasos'.
En el dibujo edjunto: | !

|

Les figuras 1 a 3 muestran las vistas de tres pasos de seis

rodillos pertenecientes a tres diferentes tipos de pasos, te -

niendo rodillos de ancho uniforme.
Las figurss representan por lo tanto tres pasos formando

une serie compuesta de un paso perteneciente a2l tipo de rodi -

¥y un paso del tipo de rodillo céncavo. En todos los tres pasos
los rodillos de cade paso son de uniforme ancho y forma.,

La obra entra en el primer paso (fig. 1) con contorno cir-

cular -a]-~ representado con linea de puntos y reyes. Los ex‘l:r_e_,i
mos del perfil de todos los rodillos ~b3- y -e;- estén.situado+
sobre el contorno -al- de la obra. Un tocho de contorno circu-;
ler perforeado, adecuado para le produccidn de un tubo de longgj

tud comercial, posee une suficientemente gran relacién del dié%

| metro del cfrculo equi-seccional trensversal al didmetro del

mendril -d- pera permitir el uso de rodillos que tengan un pe;f

5 fil convexo. Tal paso, como se muestre en le fig. 1, permitiré§

| un estiramiento de 77.6% sin consecuencias nocivas, La obra qu§

|
|
|
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; les respectives regiones la reduccidén del espesor de pared de

'81én trensversal. Como se observard en la fig, 2, la obra eban

‘dona este peso con une seccién transverssl hexagonel con 4ngu~

297793 i
abendone el paso mostrado en la fig. 1, posee costillas longi-‘

tudinaeles -g- que estdn bien redondesdes y no alcanzan hests eﬂ

contorno entrente -&)~ de la obre, debido el hecho de gue en

la obre producide por el efecto de estiremiento conferido, so—
brepase al incremento del grosor de pered debido a la expensidn
transversal, |

La obra es sdmitide despuds de esto al paso mostrado en la
fig. 2. Los rodillos -~bo~ y ~eo- de este paso tiensen perfiles
rectilfneos que terminan sobre el contorno -ag— de le obra en—
trante, mostrado con lfneas de puntos y reyms. En este peso la
obra experiments un estiremiento de 8l.7% sin deformaciones no
civas o formacién de aristas, por que tembién en este caso 1la |
disminucién del grosor de pared en oposicién e los espacios en

tre los cilindros es mayor que su incremento debido a 1a’expag

los redondeesdos. El paso hexagonel podrfe estar seguido por ul

teriores similares, cuyos cfrculos inscritos tendrfan sucesi -~

vemente radios decrecientes, pero la obra que sbendona el pa -

so, fig. 2, puede ser introducide immediatsmente en el paso mosg
tredo en la fig., 3.

Los rodillos -b3- ¥y -6y~ de aquel paso tienen perfiles cén-
cavos que terminan sobre el contormo —a3- de la obra que entra

en el paso. Los perfiles de los rodillos tienen mayores radios

de curvatura que el raedio del cfrculo inscrito en el peso. En ei
te paso la obre es estirada por 53.2% sin deformscidédn nociva o:

formaciones de eristas, '
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| dos eobre el contorno entrante de la obra, entre los rodillos,

| nea recta, pero diferentes secciones de la serie pueden colo -
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Despuds de abandonar el paso mostrado en la fig. 3, el gro
gor de pared de la obra se reduce ulteriormente en pasos consg%
cutivos compuestos tamblén de rodillos teniendo perfiles c¢én -:
cavos. Esta reduccidn es continusda hasta un<eetado en el que |
la obra pueda recibir, =sobre El mandril, gu tratemiento final
en los doe pasos de terminacién, t

Con referencia a las figuras, se ha mencionado que los per
files de los rodillos terminan sobre el contorno de la obra en
trente. Como, sin embargo, debido a los intersticios entre ro-
dillos adyacentes, se entenderd para ser exactos, que son los
puntoe de interseccidén de las prolongaciones de las lfneas de

perfil'de rodillos adyacentes, los que tendrén que estar situa

Las series de pasos se dispondrdn generalmente en una 1lf -W
carse en diferentes mdquines, Por ejemplo, el primer paso o pri
meros pasos pueden ser accionedos en prensas individuales an {
tes de que la obra sea estirada ulteriormente en un banco de
;empuje 0 sobre una laminadora contfnua de tubos, en cuyo ¥lti-
;mo ceso, solemente perte de los seis rodillos de los pasos CED
rén impulsados,.

Partiendo de un punto, donde no se requiera estrictamente

|el estiremiento méximo posible en un paso individuel, la serie

puede continuerse con pesos usumlea de tres rodillos.

El nimero total de pasos de la serie se determinard por la
?extensidn del estiremiento total que ha de ser producido allf.
Se requerird el némero mdximo si un tocho de longitud minimae,

J
hecho hueco por perforaciones, ha de ser estirado en la serie




10

?ra més cortos para formar cilindros para gases comprimidos.Se-|

| rd necesario el n¥mero mfnimo de pasos si han de hacerse cuer-

5 gitud inicisl de tochos perforsdos.
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en un tubo de longitud comercial, mientras que se reguerird uni
ndmero menor de pasos si tiene lugar un estiramiento prelimi -
ngr de la obra sobre una méquine laminadora oblfcua, 0 si la

serie segiin el invento produce el estiramiento preliminar que |
se completard o bien en pasos usuales de tres o cuatro rodi -
llos con rodillos locos, 0 por cualguier otro método, por ejem
plo, en leminadoras contfnues de tubos con pasos teniendo dos

o tres rollos, o si han de estirarse cuerpos huecos sin costu-

pos huecos sn forma de copa de pared gruesa, tales como forja-

dos de proyectiles, por estiremiento a l.4 - 4 veces de la lon
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| impulgedos, otrecterizedo por el hecho de gue (heciendo esso

| compuesto de rodillios perﬂladbs convexos.

:B;Fe reglstiro omata de les siguientes reivindiocaciones:

| :!,'.- Mét0do pera estirar cnerpos huecos metdlicos sin
aostura, t8les ocomo tubos, ctlindros de ges & presién o forjee
dos de proyeotiles, sobre un mendril, en que 18 pieza de obra
ea impulsede, oomjuntemente om el mendril dentro de 12 miama,

& trevés de une serle de pesos formedos por rodilles smeltos o

omiso &el ultimo par de poesos que realize el redondeo perfeoto,

gl exiatiess) 1o gerie de p2sos se oompone, en el orden que
parte desde el extremo de galida de 18 serie hBcla su extremo |
de antra.&a',‘v de lo menos un paso sompuesto por rodillos perﬁ‘._l.ap‘,
dos odnaevos, y Por lo menos un péso fommedo por roiillos te~
niendo un perfil sustaneislmente rectilfneo, o por lo menos

un peso rforzedo por rodillos perfiledos convexos.

2.- Método segin lo reivindicactén 1, o2recterizedo por
el hecho de que 1& serie de p280s comprende, en el orien qgue
parte desde el extremo de galide de 12 serie hacie su extremo
de entreds, por 1o menos un pes=o eompuesto de rodillos perfila.
dos ofnoavos, por 10 menos un peso oompuesto de rodillos teniend

do un perfil sustanocielmente rectilineo y por lo menos un pase

S.~ Métode segin 188 refvindicaolones 1 ¥y 2, oarac&ertza.%
do por el hecho de que 12 gerie de p&sos estd compuesta de pa |

808 que oomprenden oade uno seis rodillos.
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4+~ MEt0do pare estirer cuerpos hnecos metélicos sin
sostura, '

Begin se describe y reivindioa en le presente memorie
descriptive ¥ se ilustra om los dibujos que @ le miama se
acompefian « o

Consta este memoria de nueve hojas foliades y esorites
e nfquine por une sole cara.

Maaria, e 7

ibril de 1956,




"~ De Bugene WEI33
5 :

,227793 HOJA UNTIGA. o




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



