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Esta invención está  relacionada con un método 

de alargamiento, oontinuo en e l  caso de producir tubos sin  

costura y  más particularmente oon un método de oontrol de 

espesor de pared en un alargador de tubo para uniformar la  

5 d istrib u cié n  del espesor de pared en l a  dirección longitu­

din al de un producto terminado por medio d el alargador de 

tubo y  e l  laminador reductor que le  sigue.

Antes de todo, deberán explicarse la s  operacio 

nes para produoir un tubo sin  oostura con un tren de lamí 

10 nacido. La disposición de un equipo u tiliza d o  extensivar-

mente en general e stá  formada por un laminador punzonador 

(punzonador Mannesman), un alargador de tubo (laminador de 

mandril) y  un laminador reductor (reductor de estirad o ). Un 

tocho redondo que ha salid o  de un homo de calentamiento es 

15 primero perforado oon e l  laminador punzonador; l a  p ieza hue

ca a s i laminada es corta y  gruesa y ,  por lo  tan to, es redu­

cida en e l  espesor de pared y  alargada oon e l  alargador de 

tubo siguien te para ser formada en un tubo madre que debe ser  

reducido. Después es usado un laminador reductor para d e te r-  

20 minar su diámetro ex terio r o para reducir e l  diámetro exte­

r io r . Esta invención es para controlar e l  apriete de lo s m  

d illo s  en l a  operación intermedia de alargamiento para obte­

ner una d istribu ción  uniforme d e l espesor de pared en l a  d i­

rección longitudinal d e l tubo terminado en la  operación reduc 

25 tora  f in a l  entre la s  operaciones para fa b rica r e l  tubo antes
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mencionadas,

En primer lugar, debe explicarse e l  sumario de 

un laminador reductor de estirado como un ejemplo d el lar- 

minador reductor más extensivamente adoptado.

5 Dicho laminador e stá  formado usualmente por 8 a

24 puestos o bastidores y  es para reducir considerablemente 

e l  diámetro ex terio r d el tubo madre para hacer un tubo de pe 

queño diámetro. Generalmente, s i  e l  diámetro ex te rio r d el tu  

bo es reducido con ro d illo s  calibradores, se producirán au - 

10 mentos del espesor de pared que corresponden aproximadamente

a ^ del porcentaje de reducción del diámetro e x te rio r. Por lo  

tanto, durante la  laminación es proporcionada una tensión con 

siderablemente grande entre lo s respectivos puestos (que a l­

canza aproximadamente a l  85% de l a  re sisten o ia  a l a  deforma- 

15 ción en e l  oaso extremo) de modo que pueda reducirse e l  espe

sor de pared. Además, para que la s  revoluciones por minuto de 

lo s ro d illo s  en cada puesto puedan ser variadas lib r e  y  exac 

tamente, lo s  ro d illo s  de oada puesto son controlados individual 

mente con un motor único de corriente continua o un motor e lé c  

20 trio o  juntamente con un engranaje d ife re n cia l y  motor h id ráu li

co denominado una bomba d e l tip o  de p istón  a x ia l Thoma en ca  

da puesto.

En lo  que se re fie re  a l  laminador reductor de es­

tira d o, en los últimos anos han prevalecido y  se han general!

25 zado los laminadores reductores d el tip o  de 3 r o d illo s , en com
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paración con e l  tip o  de 2 r o d illo s . Con independencia de 

que sea de 2 6 3 r o d illo s , en comparación con e l  estado 

uniforme en e l  cual e l  tubo es mordido en todos los pues 

tos d el reductor, en e l  estado tra n sito rio  en e l  cual e l  

tubo no es mordido en todos lo s puestos, como cuando está  

siendo mordido o e s tá  siendo soltado por los extremos, e l  

n iv e l de l a  tensión se reducirá a la  mitad y  por lo  tanto  

e l  tubo laminado será notablemente más grueso cerca de am 

bos extremos que en e l  medio. Por lo  tan to, e x iste  un f e -  

1 o nómeno de engrosamiento cerca de ambos extremos del tubo.

Y? en e l  producto f in a l ,  dicha parte es cortada como fuera  

de medidas y  por lo  tanto l a  longitud d el ensanchamiento 

en oada extremo es una pérdida muy importante en la  pro­

ducción.

15 E l objeto de esta  invención es proporcionar un

método de control para suprimir e l  fenómeno de engrosamien 

to  de lo s extremos de un tubo en un laminador reductor ahu 

sando y  reduciendo antes e l  espesor de pared cerca de cada 

extremo de un tubo en una operación de alargamiento an te- 

20 r io r  a una operación de reducción con objeto de e v ita r  d i

cho fenómeno de engrosamiento de los extremos de un tubo y  

para aumentar notablemente l a  producción.

Es d e c ir , esta  invención e s tá  relacionada con 

un método de control de adelgazamiento de lo s extremos de 

25 un tubo en un alargador de tubo para suprimir e l  fenómeno de
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engrosamiento de lo s extremos de un tubo en un laminador 

reduotor. Aquí, tomando un laminador de mandril como un 

ejemplo de alargador de tubo, e sta  invención se explicará  

más particularmente con referen cia a una operación de la<- 

minación continua de un punzonador Mannesman (laminador 

punzonador), laminador de mandril (alargador de tubo) y  La 

minador reduotor de estirado (laminador reduotor).

E l laminador de mandril es un laminador para e l  

alargamiento de una pieza hueca perforada con e l  punzona­

dor Mannesman insertado con una barra de mandril y  es un la  

minador en X formado usualmente por ocho puestos inclinar' 

dos 45 grados respecto a la  horizontal y  variados alternar  

tivamente 90 grados en la  disposición. Los ro d illo s  de oada 

puesto están aooionados independientemente por un motor de 

corriente continua. E l tubo es puesto en contacto Intimo con 

l a  barra de mandril en e l  primer puesto o en lo s dos prime­

ros puestos, es reduoido e l  espesor de pared en lo s cinco pues 

tos siguien tes y  se haoe de seoción perfectamente oirculan en 

e l  puesto f in a l  y ,  a l mismo tiempo, se forma una separación uni 

forme entre e l  tubo y  l a  barra de mandril, de modo que l a  barra 

pueda ser sacada fácilm ente. La reducción de la  sección termi­

na ca si siempre entre e l  puesto quinto y  e l  puesto sexto. La 

reducción no puede haoerse por igu a l con e l  puesto séptimo, 

sino que e l  puesto séptimo debe entenderse que es un puesto ca  

librador para formar una ovalizaoión necesaria para hacer e l  tu
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bo de sección perfectamente circu la r  en e l  puesto octavo.

En lo s dibujos^

La F ig . 1 es una v is t a  esquemática mostrando un 

ejemplo de operaciones en la  fabricación de tubo sin  costu -  

5 r a ;

l a  F ig .  2 es una v is t a  mostrando l a  distrib u ­

ción d e l espesor de pared en l a  dirección longitudinal de un 

producto acabado producido en la s  operaciones ordinarias de 

fabricación  de tuboy

10 l a  F ig . 3 es una v is t a  e x p lic a tiv a  mostrando e l

punto esen cial d el control de e sta  invención con un porcen­

ta je  de reducción de la  su p erficie deprimida;

l a  F ig . 4 es una v is t a  de un ejemplo mostrando 

la  distribu ción  del espesor de pared en la  dirección lo n g i-  

1$ tudinal de un producto acabado producido por e l  mótodo de con

tr o l d el espesor de pared de esta  invención;

l a  F ig . 5 es una v is t a  mostrando un aparato de es¡ 

t a  invenoión.

En l a  F ig . 1 , A es un homo de calentamiento del 

20 tip o  de lecho g ira to rio , B es un punzonador Mannesman, C es

un laminador de mandril, D es un homo de recalentamiento del 

tip o  de haz móvil y  E es un laminador reduotor de estirado.

Además, 1 es un tocho redondo, 2 es una p ieza  hue 

ca, 3 es una barra de mandril y  4 es un tubo madre que debe ser  

25 reducido.
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Un ejemplo de la  distribu ción  d el espesor de pa 

red en l a  dirección longitudinal de un tubo que debe ser  

producido en la s  anteriores operaciones de fabricación de 

tubo, se muestra en l a  F ig . 2 , en l a  que EP es e l  espesor 

5 de pared y  LA. l a  longitud alargada. E l tubo madre que en­

tr a  en e l  laminador reduotor, E, en este caso es de un d iá  

metro exterio r de 108 milímetros, espesor de pared de 5,5  

milímetros y  longitud de 15,700 milímetros y  e l  tubo produc 

to  terminado es de un diámetro ex terio r de 27,2 m ilím etros,

10 espesor de pared de 4,5 milímetros y  longitud alargada de

85,800 milímetros.

De acuerdo con una operación reductora ordina­

r ia ,  como es evidente en lo s  dibujos, para 3,000 a 3,500 mi 

llm etros desde los extremos d e l tubo, debido a l  fenómeno an 

15 tes d escrito  de engrosamiento de los extremos, e l  tubo se ha

ce tan notablemente más grueso que en l a  parte media, que no 

puede ser usado en absoluto como producto, y  por lo  tanto d i  

cha parte de los extremos del tubo son cortados, para redu­

c ir  considerablemente e l  rendimiento de la  producción.

20 Ahora, esta invención es para controlar e l  esp_e

sor de pared para hacer más delgados lo s  extremos d el tubo 

en e l laminador de mandril C en la  operación anterior a l  la ­

minador reductor E para e v ita r  l a  notable reducción de l a  pro 

ducción ocasionada por dicho fenómeno de engrosamiento de los  

25 extremos. Para exp licarlo  más particularm ente, como se muestra
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en l a  F ig . 3 en l a  que l a  ordenada representa e l  régimen de 

reducción d e l área en % y  l a  abscisa in d ica e l  número de pues 

to ,  representándose con lin e a  lle n a  e l  estado uniforme y  con 

lin e a  de trazos e l  estado tra n sito rio  e l  apriete ouando e l  tu  

5 bo entra y  sale  d e l laminador es controlado usando lo s pues­

tos esp ecífico s quinto y  sexto. Es d e c ir , la s  separaciones de 

r o d illo s  d el puesto quinto y  d e l puesto sexto son cerradas con 

anterioridad por un apriete f i ja d o .  Cuando ha pasado un tiem­

po fija d o  desde e l  momento en que e l  extremo fro n ta l d e l tubo 

10 entra en e l  puesto ouarto, lo s t o m illo s  depresores d e l pues­

to quinto y  del puesto sexto son elevados a una velocidad de 

subida dada por una aceleración f ija d a  hasta que se alcanza una 

separación de ro d illo s  f ija d a  para ab rir  la  d ista n cia  y ,  cuando 

ha pasado un tiempo f i j o  desde e l  memento en que e l  extremo pos 

15 te r io r  sale  d el puesto cuarto, lo s  t o m illo s  depresores d el pues^

to  quinto y  d e l puesto sexto son bajados y  apretados a una velo­

cidad de bajada que tien e una aceleración hasta que se estable­

ce una separación de r o d illo s  f ija d a  para cerrar l a  d istan cia.  

Por lo  tan to, e l  control d e l espesor de pared para hacer más del 

20 gados lo s extremos d e l tubo es efeotuado por e l  control de aprie

t e .  En e l  caso qn que l a  condición de constancia de velooidad  

de volumen pueda ser sa tisfe ch a  en respuesta a la  variación de 

l a  su p erficie de l a  sección transversal d el tubo, puede añadir 

se e l  control de la s  revoluciones por minuto de lo s ro d illo s  de 

25 lo s  puestos quinto y  sexto simultáneamente. Para este objeto, es
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f á c i l  añadir particularmente e l  control de la s  revolucio­

nes por minuto de lo s ro d illo s  de todos lo s puestos cuan­

do e l  tubo entra y  sale del laminador.

Un ejemplo de la  distribu ción  d el espesor de 

5 pared en l a  dirección longitudinal después de l a  operación

reduotora de un tubo madre que ha tenido e l  espesor de pa­

red controlado de este modo tanto a l  entrar e l  extremo fren  

t a l  como a l  s a l ir  e l  extremo posterior d el tubo en l a  opera 

ción d el laminador de mandril C, se muestra en l a  F ig . 4 ,

10 en la  que se representan, en abscisas l a  longitud alargada

y  en ordenadas la  distribu ción  d e l espesor de pared. En es 

te  caso, la s  dimensiones d el tubo madre que entra en e l  

minador reductor E son la s  mismas que en e l  caso de l a  F ig .

2 (en la  que EP es e l  espesor de pared y  IA l a  longitud ala r  

1$ gada) y  la s  dimensiones d e l producto son también exactamen

te la s  mismas, excepto en que la  longitud alargada es l i ­

geramente d iferen te. Como es evidente en este dibujo, e l  fe  

nómeno d el engrosamiento de lo s  extremos d el tubo en e l  lar- 

minador reduotor E queda en esencia perfectamente suprimido 

20 oon e l  control de adelgazamiento de lo s extremos d el tubo y

se obtiene una distribu ción  de espesor de pared uniforme en 

l a  dirección lon gitu din al.

En e l  ejemplo antes c ita d o , se ha explicado e l  

oaso de controlar e l  apriete de lo s extremos d el tubo usando 

25 lo s  puestos quinto y  sexto d e l laminador de mandril C como
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puestos esp ecífico s peroy en e l  caso en que l a  reduooión 

pueda ser aplicada con e l  puesto séptimo, lo s  puestos ser  

to  y  séptimo pueden hacerse puestos controladores de eprie  

t e ,  o e l  ap riete puede hacerse con un puesto esp ecifico  so 

lamente.

Por este motivo, se ha investigado adoptar otro 

sistema de apriete hidráulico en vez d e l sistema de aprie­

te  e lé c tr ic o  en e l  cual es usado un apriete para adelga­

zar y  controlar dichos extremos d el tubo. En e l  sistema de 

ap riete hidráulioo, la  respuesta a l apriete puede hacerse 

tan rápida que, por su exoelente respuesta inmediata, es p_o 

s ib le  suprimir perfectamente e l  fenómeno de engrosamiento 

de lo s extremos de un tubo en e l  laminador reductor con e l  

adelgazamiento y  control de los extremos d e l tubo en e l  

minador de mandril. Sin embargo, e l  aquí denominado meca<- 

nismo de ap riete hidráulico no es un mecanismo convencional 

bien conooido. En e l  oonocido mecanismo de apriete hidráuli  

co convencional, cuando lo s  r o d illo s  superiores son fija d o s  

y  los r o d illo s  in ferio re s son apretados y  controlados, la  

lin e a  de paso v a ria  con e l  aju ste de l a  depresión. No es ne 

cesario d e cir  que incluso e l  sistema de apriete e lé c tr ic o  an 

te s  d e scrito  es lo  mismo. Esto no ocasiona ninguna d if ic u l­

tad en l a  operación de laminación de un laminador de bandas, 

pero produce una f a t a l  d ific u lta d  en e l  caso de laminar un 

tubo o particularmente de alargar un tubo.



Es d e cir, las separaciones de los ro d illo s  del 

puesto quinto y  puesto sexto son cerradas oon anterioridad  

por un apriete f i j o  y  cuando ha pasado un tiempo fija d o  des¡ 

de e l  momento en que e l  extremo fro n ta l del tubo entra en e l  

5 puesto cuarto, la s  separaciones de lo s  ro d illo s  d el puesto

quinto y  del puesto sexto son abiertas con una aceleración  

f ija d a  hasta que se ha alcanzado una separación de ro d illo s  

fija d a  y ,  cuando ha pasado un tiempo fija d o  desde e l  momen­

to en que e l  extremo posterior del tubo sale del puesto cuar 

10 to  las separaciones de los ro d illo s  d el puesto quinto y  d el

puesto sexto son oerradas oon una aceleraoión f ija d a  hasta  

que se han alcanzado unas separaciones de ro d illo s  f ija d a s .  

Por lo  tanto e l  control del espesor de pared para hacer más 

delgados los extremos del tubo se hace controlando e l  aprie

15 t e .

En e l  laminador de mandril, oomo se ha descrito  

anteriormente, una p ieza hueca perforada oon un punzonador 

Mannesman, cuando es insertada con una barra de mandril de 

un cuerpo perfectamente r íg id o , es ¿Largada y  laminada con 

20 ro d illo s  calibradores que consisten en ocho puestos aproxi

madamente. Por lo  tanto, la  lín e a  de paso debe co in cid ir  

siempre con e l  e je  geométrico cen tral de la  barra de mandril. 

No solamente en e l  estado uniforme en e l  cual e l  tubo es mor 

dido en todo los puestos, sino también en e l  estado tran sí  

25 to rio  en e l  cual e l  tubo e stá  entrando o saliendo de lo s mis
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mos por e l  extremo p osterior, la  laminación debe efectuar­

se sin  variación de l a  lin e a  de paso. Por lo  tanto, s i  so­

lo  son apretados lo s ro d illo s  in ferio res y  controlados con 

lo s ro d illo s  superiores fija d o s  como están, solo se variará  

e l  espesor de pared en l a  parte in fe r io r  de la  barra del man 

d r il  pero e l  espesor de pared en la  parte superior de la  ba­

rra no será controlado. Por lo  tanto en e l  control de aprie­

te  de un puesto esp ecifico  en dicha operación de alargamien­

to  del tubo, lo s ro d illo s  superiores y  lo s  ro d illo s  in fe rio ­

res deben ser apretados y  controlados siempre simátrioamente 

respecto a la  lin e a  de paso. Un ejemplo de mecanismo de con­

tr o l  de apriete hidráulico relacionado con e sta  invención se 

muestra en l a  F ig . 5 .  Se explicará a continuación. Este ejem 

p ío  es un desarrollo mejorado d e l sistema laminador de aprie 

te  h idráulico de l a  Compañía I  desarrollado como un sistema 

de oontrol de espesor de banda de un laminador de bandas. Sin  

embargo puede ser usado tambión un sistema de la  Compañía H 

6 un sistema desarrollado conjuntamente por e l  s o lic ita n te  

de e sta  invención y  la  Compañía M. E l p rin cip io  d e l mecanis­

mo de apriete hidráulico no se ha de re ivin d icar aquí.

En l a  F ig . 5 que muestra un alojamiento 5 para 

un lado de un puesto de ro d illo s  d el laminador de mandril, 6' 

es un r o d illo  superior, 6" es un r o d illo  in fe r io r  (desde ahora, 

la s  marcas ' y  " a l a  derecha de lo s números de la s  partes re 

presentan respectivamente partes para e l  lado superior y  lado
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in ferio r) y  7 ' y  7" son calzos de r o d illo  que están incor­

porados en e l  alojam iento, de modo que sean capaces de con 

tr o la r  la  separación de ro d illo s  como opuestos uno a l  otro 

encima y  debajo de l a  lín e a  de paso como centro. Es d e c ir ,  

la  su p erficie superior del calzo de ro d illo  7 ' y la  super­

f i c i e  in fe r io r  del oálzo de ro d illo  7" que soportan respete 

tivamente lo s ro d illo s  girado y  accionado 6' y  6" están co 

neotadas respectivamente con las cabezas de lo s cilin d ros  

8' y  8" operados hidráulicamente, de modo que sean d e s li-  

zábles hacia arriba y  hacia abajo en e l  in te rio r  del alo­

jamiento, y  están dispuestas las barras de compresión supe, 

riores 1 1 ' y  las barras de compresión in ferio res 11" que 

están pasadas verticalm ente por ambos lados de estos ca l­

zos de r o d illo , están roscadas en e l  alojamiento resp ecti­

vamente oon lo s ro d illo s  9 ' y  9" y  san obligadas a hacer 

contacto por la s  puntas 10.'. y  10" respectivamente con los  

calzos de r o d illo  6' y  6".

Una oálula p ie zo e lá ctrica  de carga p rin cip a l 12 

e stá  montada entre e l  oalzo de r o d illo  superior 7 ' y  su c i­

lindro de empuje hidráulioo 8 '.  Las barras de compresión 

1 1 ' y  11" están provistas de célu las p ie zo e lé ctrica s  de car  

ga de barra 13' y  13" para la s  respectivas barras de a ju ste .  

Las señales de sa lid a  de estas célu las p iezo e léctrica s de car  

ga son respectivamente convertidas en entradas de un dispo­

s it iv o  controlador de cálculo superior 15 ' y  de un d is p o s iti
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vo controlador de cálcu lo in fe r io r  15" a través de un 

calculador 14 ' para la s  célu las p iezo e léctrica s 12 y  13' 

y un am plificador sumador 14" para la s  célu las p iezoeléo-  

tr ic a s  12 y  13" .  Memás, la s  válvulas de servo de control 

de r o d illo  16' y 16" operan respectivamente e l  cilin d ro  

superior 8' y  e l  oilindro in fe r io r  8" conectados con un 

d isp o sitivo  generador de presión de a ce ite  17 por la s  ins  

trucciones de los d isp o sitivo s controladores de cálculo  

15 ' y  15" y  controlan e l  apriete d el r o d illo  superior 6' 

y  d el r o d illo  in fe r io r  6" ajustados simétricamente enci­

ma y  debajo de l a  lín e a  de paso. E l d isp o sitivo  controlar- 

dor de cálcu lo controla la s  cargas y  Pg comparando la s  

' salid as de la  c é lu la  p ie zo e lé ctrica  de carga p rin cip al 12 

-y la  c é lu la  p iezo e léo trica  de carga de barra 13" y  varía  

la s  fuerzas de empuje de lo s cilin d ro s de ace ite  a presión  

8' y  8" actuando sobre la s  válvu las de servo 16' y  16" par­

ra mantener l a  relación  en una relación  f i j a  predeterminar­

án. Aunque en l a  F ig . 5 se muestra solo e l  alojamiento por 

un lado, e l  alojamiento e s tá  provisto  también por e l  otro 

lado de lo s  mismos d isp o sitiv o s. Como se describe posterior  

mente, estos d isp o sitivo s oontroladores están coneotados a 

través de un c irc u ito  e lé c tr ic o  de modo que operen exactar- 

mente lo  mismo en lo s  alojamientos derecho e izquierdo. Si 

la s  barras de compresión 1 1 ' son movidas, o e l  espesor de 

pared, e l  co eficie n te de fr ic c ió n  de laminación y  l a  r e s is -

14 -



tenoia a la  deformación del m aterial d e l tubo varían, la s  

cargas Pg y  Pg variarán, se perderá e l  eq u ilib rio  entre las  

mismas, y  por lo  tanto lo s d isp o sitivo s calculadores 35 y  15" 

trabajarán de modo que l a  fuerza de empuje P , esto e s , la  po 

5 s ició n  de lo s r o d illo s , puede ser corregida automáticamente

hasta que se obtiene e l  e q u ilib rio . Por lo  tan to , l a  separa­

ción de ro d illo s  se hará constante con independencia de la  

carga de laminación, e l  espesor de laminación y  e l  diámetro 

exterio r serán oonstantes con independencia de la s  condi-

10 ciones de laminación, y  la  separaoión de ro d illo s  será co­

mo se ha ajustado.

Ahora, e l  ajuste de espesor en este tip o  de aprie 

te  hidráulico puede hacerse por los dos métodos sigu ien tes.

E l primero de e llo s  es mover las barras de compresión 11' y

19 11" hacia arriba y  hacia abajo con lo s  to m illo s  9 ' y  9" y  

aju star la s  longitudes que se proyectan fuera de lo s  calzos  

de r o d illo  7 ' y  7" de sus puntas 10' y  10" . E l segundo método 

es dar una señal de tensión e lé c tr ic a  Kg Xg proporcional a una 

cantidad de ajuste de apriete Xg a l calculador. E l ap riete por

20 e l  primer método es usado solamente para e l  aju ste ordinario.

E l control d el adelgazamiento de los extremos d el tubo duran­

te  la  laminación se hace por e l  segundo método. En este últim o, 

e l  movimiento mecánico en e l  laminador es solo dejar entrar y  

s a lir  e l  a ce ite  a presióny todos lo s demás son enviar y  r e c ib ir

25 señales e lé c tr ic a s  y  por lo  tanto se obtiene una respuesta de

9.3.74 -  15 -
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ap riete de muy a lt a  velocidad. Aquí Kg es una constante de 

resorte de l a  barra de a ju ste.

En lo  an terior, se ha desorito una disposición  

usando un laminador de mandril como alargador de tubo. Pero 

la  idea de la  presente s o lic itu d  puede ser aplicada en e l  

caso de otro alargador de tubo t a l  como, por ejemplo, un la  

minador oerrador sobre mandril, un laminador cerrador sobre 

mandril de puestos m últiples o un laminador P ilg a r .

La presente s o lic itu d , que corresponde a l a  pre­

sentada en Japón, e l  2 de Marzo de 1973,  bajo e l  Ns 25427/ 48, 

se aooge a  lo s beneficios d el A rticu lo  51 del vigente Estar- 

tu to  sobre Propiedad In d u strial.

REIVINDICACICNES

Los puntos de invención propia y  nueva, que se pre 

sentan para que sean objeto de e s ta  s o lic itu d  de Patente de 3ji  

vención en España, por VEINTE años, son lo s que se recogen en 

la s  reivindicaciones siguien tes!
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10

15

1 a . -  Un método de controlar e l  espesor de pared 

en un alargador de tubo en e l  cual y en una serie  de opera­

ciones de fabricación de tubos que consisten en un lamina­

dor punzonador, un alargador de tubo y  un laminador reduc- 

to r , con objeto de e v ita r  la  reducción de l a  producoión oca 

sionada por e l  fenómeno de engrosamiento de lo s  extremos d el 

tubo en un laminador reduotor, unos medios de apriete de un 

puesto especlfioo  del alargador de tubo antes citado en l a  

operaoión anterior a l  laminador reduotor antes citado son 

abiertos y  apretados para ser controlados tanto cuando e l  

tubo entra como cuando sale del laminador de modo que adel­

gacen los extremos del tubo antes citados y  supriman e l  fenó 

meno de engrosamiento de lo s extremos en e l  laminador reduo 

tor antea menoionado.

23. -  Un método de acuerdo con l a  reivindicación  

13,  en e l  cual lo s  medios de apriete antes citados son un to r  

n il lo  de ap riete.

3 3 .-  Un método de acuerdo con l a  reivindicación 13, 

20 en e l  cualTos medios de apriete antes citados son un mecanismo

de apriete hidráulico de una lin e a  de paso invariabley de modo 

que lo s  ro d illo s  calibradores superior e in fe r io r  pueden ser  

apretados y  abiertos simétricamente respecto a la  lín e a de paso 

antes citad a cuando e l  tubo entra y  sa le  d e l laminador.

25 4 8 .-  Un método de acuerdo con l a  reivindicación 33,

17
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en e l  cual e l  ajuste del espesor de pared por e l  mecanis­

mo de apriete hidráulico antes citado es hecho moviendo 

la s  barras de compresión de los ro d illo s  calibradores su 

perior e in fe r io r  antes citados hacia arriba y  hacia abajo 

5 con t o m illo s  dispuestos en e l  alojamiento d el alargador

de tubo antes oitado y  ajustando la s  longitudes que se pro 

yectan fuera de lo s oalzos de ro d illo  de sus puntas.

10

15

20

25

5 * . -  Un método de acuerdo con l a  reivindicación  

36 , en e l  cual e l  ajuste d el espesor de pared por e l  meca­

nismo de apriete hidráulico antes citad o es hecho propor 

oionando una señal de tensión proporcional a l apriete a l  

am plificador sumador.

6a . -  uh. método de controlar e l  espesor de pared 

en un alargador de tubos.

T al y  como se ha descrito  en l a  Memoria que ante­

cede, representado en lo s  dibujos que se acompañan y  para lo s  

fin e s  que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieoiocho hojas esoritas a 

máquina por una so la  cara.

Madrid, 2 0  '.374

P.A.
AMaartoMe BRK&ura 

— - y

9 . 3.74 -  18 -

EBL.



4



SUMITOMO METALL INDUSTRIES L m T E D  1 1 /1 1 1

mm

F ! G .  2

20 70 75 50 55 90m

F ) G. 3



3UMIT0M0 METAL! INDUSTRIES LIMITED I l l / I I I

F ) G. 4

i

TOP ]
70 75 50 55 90 m

F [ G. 5

¡6 " tR '! v


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



