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El invento se refisre & un procedimiento para la
reduccidén de tubos mediante estirado en un tren laminador

reductor con grado variable de sstiraje, y persigue sl

.fin de conseguir un grueso de pared més uniforme en todos

los tubos de un lote terminados de laminar y, en caso na=
cesario, también a todo lo largo de tubos susltaos, que el
que presentan los tubos fabricedos de la manera y forma tra
dicionales. En la reduccidn de tubos en trenes laminado-
res reductores de varios eilindros, se parte de lupias tu-
bulares sin costura fabricadas de distintes manera, o
bien de tubos normalizados soldados con costura longitu=’
dinal a partir de flejes., Por diversos motivos ha demose

trado ser técnicamente imposible fabricar grandes canti-

-dadgs de lupiss tubulares o de tubos normalizados, que

tengan todos entre si o por su largo el mismo grussc de
pared, Asi, por ejemplo, los tubos sin costura estirados
en un banco de percusidén difieren en sus gruesos de pared
debido 2 que los mandriles de un juego no tienen ya a
partir de su tratamiento todos el mismo didmstro, varian-
do ademds este didmetro en el curso del uso como conse-
cuencia de un desgaste desigueal; por otra parte se sualen
emplear tembién lupias de grueso de pared desigual a su
largo, tal como resultan sobre todo en la laminacidn de
un material de laminado calentado irregularmente,

En la laminacidén de acabado de tubos en trenes
laminadores reductores de muchos cilindros con grado de
estiraje variable, ss posible compensar diferencias de
grueso de pared variande el grado de estiraje, Hasta aho=-
ra se aprovecha esta posibilidad de modo que se observan

los gruesos de pared de los tubos terminades y, una vez
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comprobadas divergencias respecto al grueso nominal ds
pared, se varia el grado de estiraje del tren laminador.
Ahora bien, esta forma ds trabajo no proporciopa tubos
con pared del mismo grueso entre ellos y por su largo, va
que, por una parte, la variacidn del grado de estiraje no
repercute sobre el grueso de pared del tubo ya terminade
de laminar y medido en cada caso, misntras que, por otra .
parte, no se pusede prever si tubos sueltos o la totalidad
de los tubos siguientes hacen precisa la misma variacidn
del grado de estiraje predeterminado. El procedimiento ob
Jjeto del invento para la reduccidn de tubos mediante es-
tirado, orilla estos inconvenientes y permite la fabrica-
cidén de un ndmero cualquiera de tubos con el mismo grue-
gn de pared en los diversos tubos y por todo el largo de
sllos, a saber, empleande para ello un tren laminador
reductor de muchos cilindros corriepte, con un grado de
gstiraje variable., A este particular no tienen ninguna
importancia el que los tubos sean laminados a medida de
acabado o a una medida intermedia,

El invento consiste en que, una vez ajustado sl
grado medic de estiraje total, del tren laminador a un
valor correspondiente a la variacidn deseada del grueso
de pared de los tubus de partida, se comprueban mediants
medicidn en los tubos de partida (lupias tubulares o tu=-
bos normalizados), o bien en el fleje que sirve para la
fabricacidn de tubos normalizados, las divergencias rase
pecto al grueso medio de pared, introduciéndose los valo-
res de las mediciones, en calidad de magnitudes de mendo,
en un dispositivo automético para la variacidn proporcio-

nal del grado de estiraje del tren laminador reductor,

346375
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De este modo se varfa en el tren laminador el grado de
sstiraje de tal suerte que, al ser sobrepasado el grueso
nominal de pared, aumenta, mientras que decrece cuando el
grueso de pared ss queda por debajo dsl grueso nominal,

El procedimiento es aplicable, tanto en la fa.
pricacién de tubos sin costura, como también en la de
tubos soldados, s independientemente de si el tren lamina~
dor reductar trabaja por s{ sdlo, o en combinacidn con una
médquina soldadora de tubos u otras mdquinas cuslssquiera,

Para medir grusesos de chapa y de paredes de tuQ ..
bos, se conocen diversos métodos que, en cuanto 8 l2
exactitud y aprovschamiento de sus resultados para la
automatizecidn del proceso de mando, satisfacen las exi-
gencias de la prdctica; asi, por ejemplo, la medicidn de
la corriente gue pasa por una bobina que circunda al tubo
y que ss alimentada con una frecuencia media, o bien de
la potencia absorbida por dicha bobina, y asimismo la ra-
dioscopia con rayos gamma del fleje o del tubo de partida,
También ss posible determinar el grueso de pared por via
indirecta, por ejemplo, midiendo la rssistencia eléctrica
de una parte del tubo conectada entre dos rodillcs palpa-
dores y que forma un miembro de un puente de medicidn, Ese
tos métodos de medicidn permiten una medicidn continua,
tanto en todo el tubo de partida, como también en sec-
cidnes predeterminadas del tubo de partida,

En las lupias se pusde determinar el grueso me-
dio de pared de manera muy exacta, e base del peso, lon-
gitud y didmstro, Ahora bien, de este modo no se puede ha-
cerse cargo de divergencias locales del grusso de pared

sueltas o que se presenten sistemdticamente, La determi-

=y 8 "}1
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nacidn por medio de cédlculos del grueso medio de pared a
base del peso, se empleard por ello preferentemente en
lupias destinadas a tubos sin costura relativamente cor-
tos, empledndose el resultado para ajustar sl grado de

estiraje del tren laminador reductor, para cada lupia

l empleada, Con ello se puedsn evitar diferencias en los
- gruesos medios de pared de las tubous terminados, En el

' laminado de tubos sin costura en el tren laminador previo,

suele 8l gruesoc de pared aumentar sistemdticamente varias
décimas de milimetro desde el extremo de iniciacidn hacia
el extremo de salida, Tales diferencias del grueso de '

pared son compensadas si, de acusrdo con otra caracte-

; ristica del invento, el grado de estiraje se ajusta ds

tal modo, qus varie sistemdticamente desde la entrada ha=
cia la salida, Como sn las lupias que son laminadas an

un mismo tren previo y sin variar el procedimiento de
trabajo, el curso del gruesoc de pared apsnas varia, se=-
gln demuestra la experiencia, durante un tiempo prolon-
gado, se consigue con ssta regulacidn rigida un buen pro=
ducto fipal,

El procedimiento conforme al invento ssrd expli-
cado con mds detalle a base de un ejemplo de rsaliza-
cidns

Tubos sin costura de pertida, cuyos grussos de
pared son distintos de un tubo a2 otro, y en los que grue-

so da parsed de los distintos tubos aumenta de un extremo

. al otro, han de ser reducidos en un tren laminador reduc-

tor a la temperatura de laminacidén y compensando las di-

. ferancias existentes de gruesos de pared, para obtener

tubos con gruesos de pared iguales entres ellos y por todo

346375
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su largo. El tren laminador estd equipado con un mando

" central del ndmero de revoluciones, con cuya ayuda se

puede variar el grado de estiraje del tren laminador. Las
variaciones del grado de sstiraje impuesto a los tubos pa-
santes, son proporcionales al ndmero de revoluciones dei.f
motor de mando del tren laminador reductor. El tren lami-

rador reductor estd equipade ademds con una célula fotoe-.

léctrica que reacciona ante el calor irradiado por los tuw

bos pasantes, y que se encusntra dispuesta detrés de
aproximademente el primer tercio del nimero total de los
cilindros laminadores que trabajan en cada caso, si bien
en trenes .laminadores reductores con un accionamiento qua -
reaccione de manera muy lenta ante varieciones o con re-
transmisidn retardada de los valores de medida, puede es-
tar dispuesta también mds prdxima al eilindro de entrada,
e incluso delante del mismo,

fAntes de colocar el tubo de partida en el horno,
se determina el grueso medio de pared de cada tubo, por
ejemplo, a base del resultado de mediciones del largo de
tubo y de la resistencia sléctrica, o del peso y las medi-
das del tubo, tal como havsida descrito més arriba, Los
valores obtenidos se traducsn, tenisndo en cuenta sl grue-
so de pared de los tubos terminados, al ndmero de revolu-
ciones a ajustar en el motor de mando para cada tubo, y se
almacenan,

Al pasar el extremo del primer tubo introducido
primeramente en sl tren laminador junto a la célula fotoe-
léctrica, desencadena ésta, a través del dispositivo au-
tomatico de mando, el arranque del motor de mando que

varf{a el grado de sstiraje del tren laminador en el sen=

346379
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tido del valor de mando almacenado en primer lugar, Oes-
puds de pasar también junto a ella el extremo posterior
del tubo, proveeca la célula fotoeléctrica la parada del
motor de mando. El mismo ciclo se repite al paso de cada
tubo siguiente, en el orden de sucesién de los valores de
medida almacenados en el dispositivo automdtico de mando,
R ests particular no tienen ninguna importancia el que

el tubo precedente haya salida ya totalmente del tren la-
minador y que el siguiente haya entrado ya en el primer
cilindro laminador,

Para el ajuste de los nimeros de revoluciones
conforme al programa almacenado, puede servir, por ejem-
plo, un potencidmetro de tensidn de campo dispuesto en
el motor de mando del tren laminador reductor o en su
gensrador Leonard, y cuyo cursor es requlado madiante un
motor por sl dispositivo automdtico de mando,

Una vez que un tubo ha pasado totalmente por la
céula fotoeléctrica, es puesto el potencidmetro de ten-
sién de campo, a marcha rdpida, nuevaments en la posicidn
de partida, después de lo cual la célula fotoeléctrica,
influida por el tubo siguiente, provoca el ajuste del
motor de mando al numero de revoluciones almacenado siw
guiente.

Al mismo tiempo, y mediante una regulacidén con-
tinua del cursor del potencidmetro, es posible también in-
fluir en 8l motor de mando, de tal modo que duranpte sl
paso de un tubo por el tren laminador, es variado conti-
nuamente su grado de sstiraje, Variando le velocidad a
que es regulado el cursor del potencidmetro, se puede

tener también en cuenta sl ndmero de los cilindros del

346375
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cada caso, Por consiguiente, tambidn tubos de partida de
grueso distinto de pared por su largo pueden ser reduci-
dos para obtener tubos terminados con un gruessc uniforme

de pared por todo su largo,

Los puntos de invencidn propia y nueva, que se
presentan para tque sean objeto de ssta solicitud de Pa=
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los
siguientes:

l.~ Un procsdimiento para la reduccidn de tubos
por estirado en un tren laminador reductor des muchos ci-
lindros con grado de estiraje variable, caracterizado por-
que, una vez ajustado el grado medio de sstiraje total del
tren laminador a un valor correspondiente a la variacién
deseada del grueso medic de pared de los tubos de partida,
se determinan en los tubos de partide divergencias respaec-
to al grueso medio de pared por medio de mediciones, y los
valores de las mediciones son introducidos en un disposi-
tivo automdtico para la variacidn proporcional del grado
de estiraje del tren laminador,

2.~ Un procedimiento de acuerdo con la reivinp-
dicacidn 1, caracterizado porque las divergencias entre
los gruesos de pared de los diversos tubos de un lote se

miden a base del gruesc medio de pared de todos los tubos

346375
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de este lote, almacendndose los valores de las medicionesi
e introduciéndose en el dispositivo automdtico de mendo,
en el orden de sucesidn de la medicidn al ser alimentado
cada tubo al tren laminador reductor en el mismo orden de
sucesidn, como magnitudes ds mando para la variacidn del .
grado de estirajse,

3e= Un procedimiento de acuerdo con la reivin-

' dicacidn 1, caracterizado porgque las divergencias del

grueso de pared respecto al grueso medio de pared, me-

" didas por tado el largo de un tubo tratado, son introdu- -

cidas en el dispositive automdtico de mando al entrar

el tubo en el tren laminador, en calidad de magnitud de
mando para la variacion continua del grado de estiraje,

4,- Un procedimiento des acuerdo con las reivin-

. dicaciones 1 y 3, caracterizado porque las divergencias

del grueso de pared medidas a lo largo del tubo entrante

- en el tren laminador, son introducidas en el dispositivo

automdtico de mando en calidad de magnitudes de mando pa-
ra la variacidn del grado de estiraje compensadora de
las divergencias,

S.~ Un procedimiento de acuerdo con las reivin=-
dicacionss 1 a 4, caracterizado porque las divergencias
del grueso de pared se determinan midiendo la absorcidn
de una radiacidén de isdtopos radioactivos que atraviesa
el tubo diametralmente,

.= Un procedimiento de acuerdo con las reivin-
dicaciones 1 a 4, caracterizado porgque el grueso medio
de pared de los tubos se determina midiendo su resisten-
cia eléctrica, su largo y su didmetro,

7.- Un procedimiento de acuerdo con las reivin=-

346375
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dicaciones 1 a 4, caracterizado porque el gruesc medio de
pared de los tubos se determina midiendo su peso, su lar-
go y su didmetro,
Bo~ Un procedimiento para la reduccidn de tubos
por estirado.:
Tal y como se ha descrito sn la Memoria que an-
teceds, y con los fines que se han especificado.
‘ Esta Memoria consta de diez hojas escritas a
mdquina por una sola cara,
Nadrid,
P. R.
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