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La presente invencidén se refiere a un nuevo lami
nador, utilizable para la fabricacibén de tubos metélicos,
especialmente de acero.

Es sabido que para realizar dicho tubo, se varte

5 generalmente de un tocho que es perforado en su centro pa
ra constituir una pieza elemental,en la que se introduce
un mandril, y que se hace pentrar entre los cilindros,
del laminador, que con frecuencia son tres, y que provocan
una reduccidén forzada del espesor de la pieza tubular.

10 Los cilindros de laminado son cuerpos de revolu
cién que son arrastrados en rotzcibén por un dispositivo
apropiado y que presentan sucesivamente, colocdndose en
la direccidn del laminado, uha parte cénica que asegura
la introduccidén de la pieza elemental, a continuacidn una

15 parterque ofrece un aumento de didmetro bastante brusco,
que provoca el laminado propiamente dicho, y finalmente
una parte sensiblemente cilindrica, qué provoca el alisa
do de la superficle externa del tubo.

Es sabido, asimismo, que los laminadores de tres

20 c¢ilindros de esta clase no permiten realizar industrial-
mente tubos que ofrezcan un pequefio espesor con relacidn
a su didmetro.

Por ejemplo, generalmente no es posible producir
con dichos laminadores més que tubos en los que la rela-

25 cidén del didmetro exterior al grosor del tubo permanece
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comprendida entre 4 y 11,5.

En la préctica, -se comprueba que cvando se de-
sea obtener grosores de tubo mis reducidos, las dificul
tades surgen en el curso del laminado de la parte termi
nal de la pieza, debido a que la importante reduccién
de espesor producida por el laminado, otorga a la seccidn
del tubo (que, como se trata de su extremo, no puede ya
mantenerse por una parte rigida situada antes de los ci-
lindros de laminado) una forma trilobéda, que conduce muy
répidamente al bloqueo de la pieza 0 a su desgarramien--
to y, frecuentemente, a un deterioro del laminador.

Fl laminador segin la invencién ofrece la pro-
piedad de poder presentar automiticanente una regulacidén
diferente, seghn que trabaje sobre el cuerpo de la pieza
hueca que se halla laminando, reduciendo en gran medida

el espesor de ésta Gltima, o segln que trabaje sobre el

extremo de la pieza, en cuyo caso solo provoca una reduc

¢ién menor del espesor de la pieza, no comunicando, simul
téneamente, a ésta mis que una velocidad de avance mas re
ducida.

El laminador segin la invencidn presenta, asi-
mismo, la ventaja de poder hacer variar a voluntad el es
pesor segin el cual la pieza hueca es laminada, lo que
permite, en el curso de laminacidén, dejar sobreespesores

que vuelven a encontrarse en el tubo final en los luga-

e



10

15

20

25

11.11.74

res que se desea reforzar, o en los lugares sobre los que
se desea efectuar un mecanizado especial.

La presente invencidén tiene por objeto el nue-
vo producto industriél constituido por un laminador para
tubos, caracterizindose esencialmente este laminador por
el hecho de que cada cilindro esti montado por dos coji-
netes de rdétula o por un dispositivo andlogo, por una.par
te, sobre una placa fija con relacién al bastidor del la
minador, y, por otra parte, sobre ﬁna placa mévil, a la
que es posible por cualquier medio hacer variar su posi-
cién angular con respecto a la placa fija, haciendo girar
la placa mévil alrededor de un eje confundido con el Je

de la pieza en curso de laminado.

De acuerdo con una forma de realizacién preferi
da de la invencién, cada cojinete de rétula due soporta
un cilindro del laminador, estd montado sobre su placa,

a fin de poder desplazarse radialmente con relacidn a és
ta, estando mantenido cada cilindro del laminador en posi
cidn de trabajo mediante una contra-presidén, que actua
sobre un pistén solidario del cojinete, a fin de que los
cilindros del laminador pﬁedan apartarse autométicamente
unos de otros cuando se encuentran sometidos a esfuerzos
anormales. .

En una forma de realizacidn especial de la in-

vencidén, el tope que determina la posicién angular de la
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placa mévil, es solidario de un pistén, susceptible de
desplazarse en un cilindro unido a un orificio de sec-—
cidn calibrada, a fin de poder provocar un desplazamien
to determinado de la placa mévil en funcibén del tiempo.

La presente invencién tiene, asimismo, por ob-
jeto un nuevo procedimiento para hacer variar la separa
cién de los cilindros de un laminador de tubos, caracte
rizdndose esencialmente este procedimiento por el hecho
de gue se hacen variar las posiciones angulares relativas
de dos placas, que sopbrtan los cojinetes de los cilin-
dros del laminedor.

La presente invencién tiene finalmente por ob
jetos los tubos laminados, mgdiante el laminador ante-
riormente descrito, caracterizédndose especialmente estos
tubos por el hecho de qﬁe comprenden zonas de espesores
diferentes, directamente obtenidas por laminado.

'Se describird a continuacién una forma de rea-
1izacién especial de la invencidn, que hard resaltar de
modo mAs detallado las diferentes caracteristicas de la
misma.

Ta descripcidn de esta forma de realizacidn,
que se proporciona Unicamente a titulo de ilustracién y
sin ningin caracter limitativo, se efectuard refiriéndo-
nos al dibujo anejo en el que: )

La Figura 1 es una vista esquenitica en perspeg

-5 =
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tiva, que representa coémo es posible, segin la invencidnm,
hacer variar las distancias que separan a los cilindros
de laminado;

La Figura 2 representa esquemiticamente en cor
te, un tubo laminado segln la invencidn;

Las Figuras 3 y 4 representan esqueméticamente
las posiciones de los cilindros del laminador, que EQ-
rresponden a las secciones III-IIT y IV-IV de la Figura
23 .

La Figura 5 es una vista de frente con arranque
parcial de una forma de realizacién de un laminador seglin
la invencidn;

La Figura 6 es una visfa en corte, segin VI-VI
de la figura 5.

- Se ha represeniado esqueméticamente en la Figura
1, un cilindro de laminador 1, que gira sobre dos coji-
netes de rdtula 2 y 3, situados,résPectivamente.sobre una
placa fija 4 y una placa mé?il 5.

Otros dos cilindros del 1aminadof, no represen-—
tados, estan montados del misﬁo nodo sobre cojinetes de
rbétula 27, 2" y 3", 3°:

De acuerdo con 1a‘invencién, la placa mbvil 5
estd montada a fin de poder girar alrededor del eje 6,
que corresponde al eje de laminado de la‘pieza hueca.

La placa mdvil 5 esté provista de dos topes mbd-
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viles 7 y 8, que limitan su movimiento de pivotamiento
al apoyarse contra los topes fijos 9 y 10, eventualmente
regulables.

Se ha representado esquemiticamente el disposi
tivo hidrdulico o neumdtico 11, que permite provocar la
rotacién de la placa 5 con relacidén a la placa 4.

Is evidente que cuando se hace variar la posi-
c¢idn angular de la placa 5 con.relacidn a la placa 4, se
hace variar la distancia entre el cilindro del laminador
1y el eje 6. En efecto, cualquler pivotamiento de la pla
ca 5 con relacibén a la placa 4, tiene por efecto hacer
variar la inclinacién del cuadrilétero constituido por el
eje 6, el trazo 2-3 y los radios de las placas 4 y 5, aue
pasan, respectivamente, por los cojinetes 2 y 3 y por el
eje 6.

' Como por construccidén el cilindro de laminado 1,
se encuentra sensiblemente en la mitad del segmento 2-3,
es evidente que cualquier aumento de inclinacidn del cua
drildtero anteriormente definido, produce un doble efec-
to, en primer lugar reducir las distancias entre el ci-
lindro de laminado 1 y el eje 6, y en segundo lugar aumen
tar la inclinncién del eje del cilindro del laminador 1
con relacidn al eje 6, y, por consiguiente, aumentar el
ritmo de laminado, es decir, la velocidad de arrastre de

la pieza por los cilindros del laminador.

-7 -
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Es evidente, asimismo, que cualquier disminu-~
cidn de la inclinacibn del cuadrildtero considerado pro
voca los efectos inversos.

Se comprende, por lo tanto, en estas Qondicio~'
nes, que si, después de haber regulado la posicidén de
1a placa 5 (regulando la posicidn del tope fijo 9), a
fin de obtener un efecto de laminado suficientemente in
tenso para lograr que la pared del tubo sea tan delgadé
como se desee, basta, cuando se llega al final del lami
nado de la pieza, provocar mediante el dispositivo 11 el
pivotamiento de la placa 5, que viene a ocupar la posi—
cidn representada en la fiéura 1, para que los cilindros
de laminado se aparten del eje 6, dejando un mayor €Spg
sor en la parte terminal de la pieza. Se evitan, de este
modo, los inconvenientes anteriqrmenté expuestos,y que eran
inherentes a los laminadores conocidos hasta ahora.

Se ha representado en corte en la figura 2, un
tubo laminado tal como acaba de descfiﬁirse, la mayor par
te del tubo presenta un didmetro D,, que corresponde a '
un espesor de pared relativamente delgado con relacidn
al diédmetro del tubo. Al final del laminado (hacia el ex
tremo izquierdo del tubo) se ha hecho pivqtaf la placa md
vil en la direccién de las flechas F (Figura 3), para ha
cerla pasar desde la posicién ocupada en ia figura 3 a

la posicidén ocupada en la figura 4, lo que permite dis-

-8 -
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minuir el efecto de laminado dejendo a la pieza un dié-
metro D2 superior a Dl’ Se vuelve a encontrar en las fi-
guras 5 y 6 la placa fija #, con relacidn a la cual la )
placa mbvil 5 puede pivotar, gracias a cojinetes apropia
dos.

Se vuelven a encontrar, asimismo, los pares de
cojinetes de rbétula 2-3, 2°-3" y 2°°-3"". en los que es
tan montados los Aarboles 12, 12" y 1277, que soportan a
los cilindros de lamiﬁado i, 1"y 17,

Estos &rboles 12, 127 y 12°“son, a su vez, arras
trados en rotacidén por los érbolés de mando correspondien
tes 13, 13" y 13’7, a los que estan unidos por mediacidn
de cardanes. L -

Se ve en la figura 5, cémo los Sloques de coji
netes 14, 147 y 14°° pueden deslizarse radialmente con
relacién a la placa fija #. Lo mismo sucede con los blo
ves de cojinetes situados sobre la placa mévil 5.

Como puede claramente observarse en la figura 6,
la parte inferior 15 de cada bloque de cojinetes consti-~
tuye un cilindro, en el interior del cual se desplaza un
pistén 16, lo que permite al enviar a la cémara 17 asi
formada un fluido bajo presidn, mantener los cilindros
de laminado en su posicién de tratgio (llegando a tope la
parte inferior del pistén sobre un resalto correspondien

te del cilindro 15), permitiendo simulténeamente a los

-9 -
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cilindros de laminado ocultarse en el caso en que queda
ran sometidos a una tensibén demasiado elevada, que co-

rresponderia en la cédmara 17 a una presidn superior a la
presidn para la que estd regulado el fluido en cuestidn.

El funcionamiento de este dispositivo puede oh
tenerse, por ejemplo, utilizando una vAlvula calibrada,
que deja escapar el fluido hacia el exterior, cuando la
presidn supera un valor dado en la cémara 17.

La regulacidn de la posicidén de los cilindros
de laminado se obtiene provocando’ el desplazamiento a#ial'
del pistdén 16 de cada uno de los cojinetes, mediante una
rueda 18, arrastrada en rotacién por un tornillo tangen-

te 19, y enchavetada sobre el cuerpo fileteado del pis-

tén 16, que se introduce en una tuerca fija 20.

Como puede verse en la figura_B, todos los tor
nillos tangentes 19, que mandan el desplazamiento de los
cojinetes de una misma placa son solidarizados por engra
najes cbdnicos 21 y 22, de nodo que se actfia siempre con-
juntamente sobre los cojinetes 3, 37, 377 &6 2, 2°, 277,
a fin de que se desplacen las mismas distancias con felg
cibn al eje 6 de la pieza elemental 23.

Se observa en la figura 6, cbémo esta Ultima con
tiene en su centro un mandril 24 contra el que se efec-
tla el laminado. .

Se observa en la figura 5, cémo se efectla el pi

- 10 -
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votamiento de la placa mbvil 5, con ayuda del cilindro
25, articulado en 26 sobre el cuerpo del laminador y en
el que se desplaza el piétén 27, cuyo véstago esté arti
culado en 28, en un punto de la placa mbévil 5.

Se provoca el pivotamiento enviando un fluido ba
jo presién a un lado u otro dél pistén 27.

En el modo de realizacién representado en las
figuras 5 y 6, el tope mévil 7 se apoya contra un tope
fijo 9 que es regulable,gracias al hecho de que esté mpn
tado por un cuérpo fileteado 9’ en una tuerca 9”7, soli
daria del bastidor del laminador. Una contra-tuerca 29
permite el bloqueo del tope fijo O en la posicidn esco-
gida.

En el modo de realizacidn representado en las
figuras 5 y 6, el otro tope mévil 8 se apoya coitra un
tope fijo 10, que se apoya, a su vez, sobre el véstago
10 del pistén 10°, que se desplaza en el cilindro 3C.

Dicho dispositivo permite colocar inicialmente

el tope 10 en la posicidn que corresponde a la posicidn

rechazada hacia arriba del pistén 107, a continuacién
hacer variar progresivamente la posicién del tope 10, ha
ciendo, por ejemplo, fluir a través de un orificio call
brado el fluido contenido en la parte inferior del cilin
dro 30, mientras que se lleva un fluido %ajo presidén a

la parte superior de este mismo cilindro 30, a fin de deg

-11 -



plazar progresivamente hacia abajo el pistdén 10°7.

Se comprende que, graciass a esta caracteristica
de la invencidbn, o a la éyuda de cualesquiera medios apro.
piados que permiten regular, en funcidn del tiempo 0 en

5 ' funcién de 1la longitud del tubo laminado, el desplazanien
to del tope 10, es posible hacer variar de una form:a co-
rrespondiente el espesor del tubo asi laminado.

Esta caracteristica permite, en especial, lami-
nar tubos de espesor relativamente pequeilo con relacidn

10 a su didmetro, llevindose bruscamente el espesor del la-
minado a un valor normal en la parte posterior de la.pig
za elemental. E1 pivotamiento de la placa mdévil puede,
por.ejemplo, obtenerse autométicamente en este caso median
te una célula fotoeléctrica,.que detecta el paso del ex-

15 tremo posterior de la pieza elemental.

Estg caracteristica seghin la invencién permite,
provocaendo desplazamientos apropiados de los topes, otor
gar al tubo sobreespesores deseados en ciertos lugares,

o incluso realizar tubos que posean un espesor continua-

26 mente variable en una longitud importante. '

. " Gracias a esta carateristica, puede evitarse, es
pecialmente, el forjado que, en los procedimientos cla-
sicos, llega a ser con frecuencia necesario para poder
practicar fileteados a fin de realizar juntas en el ex-

25 tremo de los segmentos de tubo.

11-11-74 - 12 -
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Como puede verse en la figura 5, los bloques
de cojinetes 14, 14 y 14°’ son, asimismo, solidariza-
dos, cada uno, éon dos pistones 31, que se desplazan ba
jo la accibn del fluido comprimido.

Este dispositivo permite, en especial, volver a

>
llevar bruscamente hacia atrds a los cilindros de lami-
nado, en cuanto cese de reinar la presién en la cémara
17.
Queda entendido que la forma de realizacidn que
10 ha sido descrita a titulo de ejemplo, no presenta ningin
cardcter limitativo y que podré recibir todas las modifi
caciones deseables, sin salir por ello del marco de la
invencién.
15
REIVINDICACIONES
0
Los puntos de invencién propia, no nueva, pero
no establecida, practicada ni divulgada en Espatia, que
25 se presentan para que sean objeto de esta solicitud de

11-11-74 ' - 13 -
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Patente de- Introduccidon, son los que se recogen en las
reivindicsciones siguientes:

12.- Perfeccionamientos introducidos en un lami
nador, en particular para tubos, caracterizados por el he
cho de que cada cilindro est& montado por dos cojinetes
de rétula, o dispositivos andlogos, por una parte, sobre
una placa fija con relacidn al bastidor del laminador,
y; por otra parte; sobre una placa mbévil, en la que es
posible hacer variar por cualquier medio la posicidén an
gular con relacidén a la placa fija, haciendo girar la pla
ca mdvil alrededor de un eje que se confunde con el eje
de la pieza elemental en el curso del laminado.

28 ,= Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacién 12, caracterizados porque el laminador lleva
tres cilindros.

38,~- Perfeccionamientos de acuerdo con las rei
vindicaciones anteriores, caracterizados porque cada uno
de los cojinetes que soportan a los cilindros del lami-
nador esti montado de tal modo que puede desplazarse en
direccidn del eje de la pieza laminada.

48,- Perfeccionamientos de acuerdo con las rei
vindicaciones anteriores, caracterisados porque los ci-
lindros del laminador son mantenidos en pasicidn de tra
bajo mediante una contrapresidén, que actla sobre un con
junto de pistones-cilindros, una de cuyas piezas es so-

lidaria del cojinete, de tal modo que los cilindros pue

- 14 -
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dan apartarse automdticamente cuando se hallan someti-
dos a esfuerzos anormales.

58,~ Perfeccionamientos de acuerdo con las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizados porque un dis-
positivo de mando por tornillos y tuercas permite provo-
car el desplazamiento simulténeo de los cojinetes monte~
dos sobre una misma plaqa.

68,~ Perfeccionamientos de acuerdo con las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizados porque el pivo-
tamiento de la placa mévil oon relacién a la placa fija
estd limitado por topes £1ijos regﬁlables.en posicién, |

78,~- Perfeccionamientos de acuerdo con las rei-
vindicaoclones anteriores, caracteriszados porque el pivo«
tamiento de la placa mévil con relacién e la place fija
sgtd limitado por un tope hidrdulioo, cuys posicién puew
de per modificada en funcidn del tiempo ¢ en funcidn de
la longitud de la pieze laminada, -

84,~ Perfeccionamientos de acuerdo con las rei-
vindicaciones anteriores, caraocterizados porque un dig=
positivo, tal como una o varias células fotoeldctricas
provoca el pivotamiento de la placa mévil en el curso y
al f£inal del laminedo de la pleza elemental, a fin de Oob-
tener el o los sobreespesores deseados,

94,- Un procedimiento pars hacer variar la sepa-

racién de los cilindros de un leminador utilizeble prin-

- 15 =



cipalmente para laminar tubos, caracterizado por el hecho
de que se hace variar las posiciones angulares relabtivas de
las dos placas que soportan los cojinetes de los cilindros
del laminador,

5 108,~ Perfeccionamientos introducidos en un la-
minador junto con un procedimiento para variar la geparacidn
de sus cilindros.

Tal y como se ha descrito en la liemoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompaiian y pa~-

10 ra los fines que se han especificado,
Esta Hemoria consta de dieciséis hojas eascritas

& mdguing por una so0la care.
Madrid, 17.NN1375
P‘A &
Alberfo de Elzaburu

Por

12-11-76 - 16 =
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