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El invento se refiere a un laminador para la

reduceidn con estirado de tubosien el cual, con los distin

tos calibres de cilindros acanalados, se puede ejercer una

traccidn 'sobre el tubo.

K
RSy .

En la laminacidn reductora de fubgs con . esti-
rado, en la cual, sobre todo, se disminu;e el grueso de
pared, aunque también lo es ¢l didmetro exterior del tubq,
se originan en el extremo delanteroc y en el trasero de un
tubo laminado secciones longitudinales considerables que
poseen un mayor grueso de pared que la seccidn longitudi-
nal central del tubo. Las dos secciones extremas de cada

tubo con gruesos de pared que rebasan la tolerancia admisi

ble deben tronzarse y solo pueden utilizarse como chatarra.

. Estas secciones longitudinales, que se denominan "extremos

sruesos', se producen a causa del procedimiento de traba-
jo. Se forman porque, para alecanzar una disminucidn deter-
minada del grueso de pared en el tubo acabado debe ejercer-

se también una determinada traccidn sobre el tubo y .esta -
)

traccidn, ciertamente, es ejercida al laminar en la zona
de la seccidn longitudinal central pero no lo es en medida
suficiente en los extiremos gruesos del tubo. Isto Gltimo
se debe a que la gran tracecidén necesaria no puede conse-
guirse afin, por ejemplo, entre los dos primeros calibres
del laminador, porque los cilindros de un calibre sdlo pue
den 6riginanwfuerzas de rozamiento limitadas insuficientes

para lograr la traccidn méxzima. Solamente cuando varios

calibres, seis por ejemplo, han ccgido el tubo entrante,

se forma la maxima traccidn en la zona central de la sec-

cidn longitudinal de tubo ya introducida., que se mantiene
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sblo hasta que la seccibn extrema del tubo sale del lamina

dor y el nlmero de los calibres a laminar todavia, resulte

ya demasiado pequefio para poder aplicar todavia la traccibn

maxima. Como las secciones extremas anterior y posterior -
de cada tubo son cogidas durante el proceso de laminacidn
sdlo por un nimero de calibres menor que el necesario para
la generacidn de la traccién méxima, nunca quedan expucs-
tas a ella, de modo que se producen forzesamente los 2atre
MOS gruesos. ‘

La fuerza ejercida por un cilindro sobre el
tubo en el sentido del laminado, o sea, con accidn delfrac-

cidn, depende en esencia de las fuerzas de rozamiento exis-

“tentes en la zona de la superficie de contacto entre cilin-

; s ,
. dro y tubo. Estas fuerzas de rozamiento resultan influen-

ciadas por la relacidén de la velocidad periférica de los ci
lindros vrespecto a la velocidad de paso del tubo. Esta re-
lacidén es diferente enrlos distintos puntos de la perifevia
del tubo pogque también es distinto el radio del cilindro -
en los distintos puntos de la periferia del tubo en contac-

to con un cilindro, al paso que permanece igual el niimero

de revoluciones del cilindro. Asi, puede ocurrir que las

“velocidades periféricas de los cilindros en todos los pun-

togbde‘la periferia del tubo en contacto con un cilindro -
considerado, sean mayores 6 menores que 'la velocidad de pa-
so del tubo. Pero también es posible que las‘velocidades -
periféricas de un cilindro considerado en distintos puntos
de la periferia del tubo sean mayores, y en otros puntos -
de la periferia, menores, que la velocidad de paso. En es=-
te caso résultan en la periferia del tubo puntos en los =

cuales la velocidad de la periferia del cilindro y la velo-
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cidad de paso del tubo son iguales. La distancia de sepa-

racidn de estos puntos desde el eje de giro del cilindro se
designa radio de rodadura. La velocidad periférica calcula
da a partir del radio de rodadura y del nfmero de revolucio
nes del cilindro;es, por tanto, igual a la velocidad de pa-

i
so del tubo. . .

Segin sea la relacién de la velocidad perifé
rica del cilindro a la velocidad de paso del tubo en ius -
distintos puntos de la periferia del tubo, las componentes
de las fuerzas de rozamiento contra los elementos de super-
ficie, dirigidas todas, por una parte, en el mismo senﬁido

entre si, pueden apuntar en o contra el sentido del lamina-

do. Tor otra parte, pueden tener parcialmente sentidos con

el sentido del laminado. Es facil ver que, en el caso de.
Tuerzas de rozamiento de igual sentido en los distintos e1g
mentos superficiales la resultante asume un valor méxiﬁd.:
La direccidn de las fuerzas de rozamiento, naturalmente, es
determinada por la velocidad relativa entre cilindro y tubo
en el lugar considerado en cada caso. De ello resulta>que
si, en cada punto-de la superficie de contacto entre cilin-
dro y tubo, la velocidad periférica en cada caso del cilin-
dro es mayor que la velocidad de paso del tubo, el cilindro
ejercerd una fuerza méxima de traccidn sobre el tubo. Esto
i1timo ocurre cuando el radio de rodadura es igual o menor
que el radio del cilindro en la zona del foﬁdo del calibre,
es decir, en la zona del punto de la superficie de trabajo
del cilindro mecanizada mds profunda en el cuerpo del cilin
dro. Si, en lugar de los radios, se eligen los correspon-

dientes didmetros, resulta la férmula
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R=1/2 . (WD ~ ) (D

En esta fdrmula, R es el radio de rodadura, D el didmetro
exterior del tubo y WD el difmetro ideal del cilindro, que
es igual al doble de la separacidn entre el eje de giro del
cilindro y el eﬁe longitudinal decl tubo. En general, la £ér
mula I puede éscribirse en la manera siguiente:

R=1/2 . (WD - c.D) (I1)
Aqui, ¢ es un factor determinante del radic de rodadura. Po
see la magnitud 1 cuando el radio de rodadura es igualnal
radio del cilindro en la zona del fondo del calibre. Cuan
do la velocidad periférica del cilindro en todos los.puﬁtos
de la periferia del tubo tocado por un cilindro considefa-
do es mayor que la velocidad de paso del +tubo, también el
valor ¢ es mayor que 1. Si, por el con%rario, la velocidad
periférica del cilindro en cada uno de estos puntos de la
periferia es menor que la velocidad de ﬁaso del tubo, enton
ces el valor c es menor que 1 y, para un calibre de ties -
cilindros, asume un valor de hasta 0,5 como maximo. Si el
valor ¢ es de 0,5 o menor, entonces el cilindro tira del -
tubo con la mixima fuerza en contra del sentido del laming

do, mientras que con un valor ¢ de 1 y mayor que 1, tira

‘n
3 i

Si, en un calibqg considerado, la traccién
se mantiene constante o séio varié=poco; entonces el valor
e, en el caso de un calibre de tres cilindros, es de aproxi
madamente 0,9 de acuerdo con la relacibn de didmetro del ci
lindro a difmetro del tubo, asi como seglin la reduccidn de

difmetro. FEl valor exacto resulta del equilibrio de las -

trado en la totalidad de los, por ejemplo, 24 bastidores de
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un laminador, entonces la traccidn se forma en los primeros
calibres, por ejemplo, en los 4 a 6 primeros. Esto quiere
decir que los t a 6 primeros calibrés tiran del tubo en con
tra del sentido de la laminacién. Al aprovecharse las méxi
mas fuerzas de traccién posibles, los valore%\g del primer
calibre del laminador, de tres cilindros’por Ejemplo, deben
ascender a aproximadamente 0,5 y menos. Los {iltimos.oali-
brres laminadores, por cjemplo los calibres 20 a 24, degra-
dan la traccién, lo que quiere decir que los cilindros ti-
ran del tubo en el sentido del laminado y que sus valores e
deben ser de 1,0 y superiores. Detrds de los calibres I-a 6
que forman la traccidn van los calibres 7 a 19 que manfie—
nen constante la traccidn o que sdlo la modifican poco, .los
cuales téenen valores ¢ situados entre 0,8 y més de 0,¢; -
descendiendo ligeramente los valores ¢ al progresar ei'ﬁﬁmg
ro del celibre a causa de que los cilindros se hacen maiores

De lo que antecede resulta que, detris de los
primeros 6 calibres, por ejemplo, gue forman la traccidn,
hay un salto de los valores ¢ de aproximadamente 0,5 a apro
ximadamente 0,9. Dsto quiere decir que también hay un salto
de aceleracidn en los nimeros de revgluciones, 0_sea, que seg
produce una mayor relacidn de transmisidn entre dos calibres
vecinos en la zona de la transicidn de los calibres que for-
man la traccidn a los que la mantienen. Las relaciones de
transmisidn se calculan a partir de la ecuacidn de continui
dad’

F . V= Fi . V1 (I1T)

en la que con F o Fl se haﬂ designado las superficies de sec
cidn transversal del tubo y con V y v, las velocidades de pa

so del tubo, en cada caso en dos calibres contiguos., Si la
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férmula para la velocidad periférica

R (IV)

se introduce en la férmula III, resulta

T .n. R= Fl e 0y R1 ()

La iltima férmula puede convertirse en
n/n1 = Fi/F . R1/R = i (Vl?"
Que designa la relacidn de tranmisién i.
Si en la fdrmula VI se introduce la férmula
II, se obtiene

F, . (WD

K D

- C )
K___XX (VII)

e
1}

Freq (WDyuq = Cpaq » Diaq)

en la que X designa el nfinero del calibre. De la férmula
VII se ve que en el caso de valores ¢ que varian bruscaﬁég
te, también las relaciones de multiplicacidn varian brusca
mente, porque los valores para F y D varian en esencia de
modo uniforme.

Las relaciones de transmisidén de los lamina-

o ééé,‘Suponiendo el denominado Sstado estacionario, es de-
cir, que el tuko se encuentra en‘deos los calibres del la-
minador y que la seccién inicial y la final estdn detris

y delante del laminador. Pero estas relaciones ya no son
ciertas si las dos secciones extremas del tubo corren a -
través del laminador. Por ejemplo, si el principio del tu-
bo pasa por el laminador, entonces los calibres que laminan

las secciones longitudinales delanteras del tubo son siem~
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pre calibres que forman la traccidén, cuyos valores ¢ debe-
rian hallarse al mr20s en 1 0 sep superiores, si debe apli-
carse la mixima traceidn posible. Pero como el principio
considerado del tubo, por las razones antes sefialadas, pre
genta un menor égtiramient5~qué la seccién'cegyral del tu-
bo, un lugar en la zona del principio delﬁtubohatpgviesa un
punto considerado del laminador con menor velocidad quz-un
lugar en la zona de la seccidn ceﬁtral del tubo, FréﬁﬁEAal
nlmero de revoluciones prefijado, por tanto, una seccidn -
considerada del principio del tubo pasa mds lentamente por
el calibre que una seccidn considerada de la parte ceni?ql.
Por consiguiente, los cilindros tiran mds al comienzo'del
tubo y el valor ¢ se ajusta autom&ticamente a 1,0 y m§§::§§
to es cieyto, sin embargo, s0lo desde el calibre 6, por ejem
plo, porque entonces solamente la difereqcia del menoriesti-
ramiento del principico del tubo respecto al de la seccién_
central del tubo es suficientemente grande en una partézcég
siderada del laminador. Por tanto, ello es valido sdlo, pon
ejemplo, en el calibre 6, porque sdlo entonces es formada
la méxima traccidn. Naturalmeﬁte, otras condiciones previas
para el ajuste automdtico del valor ¢ a 1 y m&s son que las
medidas, asi como la confipguracidn de los calibres y la se-
rie de nimeros de revoluciones estén irreprochéblemente acor]
dadas entre sI y que los nilmeros de revoluciones se manten-

gan constantes con independencia de si un tubo ha entrado,

y en qué medida, en el laminador. EIsto Gltimo se consigue

nado accionamiento de grupo en el cual dos series de niimeros
de revoluciones se superponsn con, en cada caso, multiplica-

ciones fijas.
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El comportamiento es anilogo también en el
caso de la seccidn final del tubo, sometida asimismc a un
menor estiramiento que la seccidn central, de modo que al
salir del laminador le sigue mfs répidamente. La seccidn
final del tubo, por tanto, tiene, en un lugar considerado
del laminador, una mayor velocidad que una seccidn de la -
parte central longitudinal del tubo. La mayor velocidad de
la seccidn final del tubo tiene como consecuencia que el -
valor é, en el caso de un laminador con calibres de tres ci
lindros, sea de 0,5 o menos y que los cilindros, por taanto,
tiren al m&ximo en contra del sentido del laminado. Tam~
bién es valido esto en los laminadores conocidos, solamen-
te, de nuevo, con las mismas condiciones, previas que al co
‘mienzo del tubo y el efecto otra vez, sblo aparece cuendo
la seccibn extrema del tubo ha pasado, por ejemplo, el cali
bre 6.

Por tanto, aunque hayan sido determinadas
‘las relaciones de multiplicacién y los niimeros de revolu-
ciones para el estado estacionario, al cabo de cierto nime
ro de calibres y en las condiciones previas antes menciona
das las secciones inicial y final del tubo, en la parte cen
tral, y en la posterior del laminador, son laminadas de modo
que pueden ser aplicadéé por los ‘tilindros acciones de trac
cién maximas, las cuales aparecen automiticamente detrds
del calibre 6 en las mencionadas condiciones previas pero
no existen, o no existen plenamente, en la zona de los cali
bres 1 a 6 en el caso de los procedimientos de laminacidn
y laminadores tradicionales. Esto se debe a que en los pri
meros calibres la diferencia de estiramiento entre el co-

nienzo y la seccidn central del tubo es demasiado pequefia.
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Con el fin de mantener los extremos gruesos
de los tubos tan cortos como sea posible y, con ello, de
que resulte pequefia la proporcidn de chatarra, se tiende a
que también en la zona de los calibres delanteros, por ejem
plo del 1 al S:Rel tubo esté expuesto a una traccién lo ma-

Qv .
yor posible. Pero esto no puede conseguirse,.b s6lo puede
serlo de manera incompleta, con los procedimientos y -aon -
los laminadores conocidos, ya que los nlmercs de reY@}?cig
nes de los cilindros se han elegido hasta ahora siempre en
correspondencia con el estado estacionario, éelecciqnéndose
el valor ¢ en el caso del laminador con calibres de tris ci
lindros con aproximadamente 0,5 en el primer calibre, su--
biendo luepgo a 1,0 aproximadaﬁente en los calibres gratﬁ.
Estos vglores ¢ y los nimeros de revoluciones de ellps re-
sultantes para el primer calibre no son apropiados paﬁé -
acortar de manera digna de mencidn los extremos gpue§oé)
que tienen, de acuerdo con las dimensiones de los tuboé-asi
como las medidas y otras caracteristicas del laminador, -
aproximadamente 2,2 a 2,5 m de largo, por ejemplo. Cierto
que se ha probado, en el caso de laminadores con bastidores
de accionamiento individual, a ajustar los nimeros de revo-
luciones de los eilindros de los calibres delanteros, & por
ejemplo, a otros valores al entrar el comienzo del tubo Vs
asi, a aumentar la traccidn tambiéﬁ en la zona de estos ca-
libres delanteros. Pero ello sdlo resulta posible en el
caso de les bastidores con accionamiento individual en los
cuales, en cambio, se presenta la difiéultad de mantener -
constantes los nlmeyos de fevoluciones predeterminados du-
rante el estado estacionario. Ademds, el coste de bastido

res de accionamiento individual, con inclusibn de las ins~-
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talaciones de mando y regulacidén, es muy grande y los mismos
son méspropensos a perturbaciones que el accionémiento en -
grupo ya citado con series fijas de nlmeros de revoluciones,
accionamiento que es capaz de mantener siempre constantes
los nimeros de revoluciones predeterminados. Ademds, en el
caso de un laminador con bastidores de accionamiento indivi
dual, los nlimeros de revolucionec de los bastidores delsnte
ros durante la entrada del comienzo del tubo, deben modifi-
carse continuamente al aumentar el nimero de los calibres
que laminan, con el fin de adaptarse a las circunstancias
reales. Lsto exige una regulacidn costosa y propensa a las
perturbaciones y trajo como resultado Gnicamente un escaso

acortamiento de los extremos gruesos, por ejemplo, desde -

[

_2,2""255 ma 1,9“'251 m.

El invento se propone reésolver el problema de
acortar mds la longitud de los extremos gruesos y de reba-
jar correspondientemente la proporcidn de chatarra en la la
minacién reductora de tubos. Lste problema, de acuerdo con
el invento, se resuelve por el hecho de que, en la zona de
los calibres delanteros del laminador, cn el sentido del la
minado, que formanlla traceidn, con preferencia en la zona
de los calibres 1 a6, al éntrar el comienzo del tubo y al
sali; el final del tubo, en y, respectivamente, desde esta
zona, el tubo, por lo menoslen el calibre {iltimo o penfilti-
mo, en cada caso, formadores de la traccién en el estado es
tacionario, es cargado con una fuerza de traccidn mixima 1i
mitada sclamente por la capacidad de transferencia de las -
fuerzas de rozamiento entre cilindros y tubo.

La consecucién garantizada de la méxima fuerza

de traccidén en sdlo uno de los calibres delanteros significa
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ya un refuerzo sustancial de 1a'tracciéh:ejercidd“sobre el
tuﬁo’en esta parte del 1aminador y, con éllo,‘un.acorta-'
miento de las secciones de extremos gruesos'del tubo. De
acuerdo con el invento, sin embargo, también en varios'o
en la totalidad ‘de los'restantes calibres delanteros que
forman la traccidén debe ejercerse sobre el t&gb una mAxi-

ma fuerza de traccién. Isto no ocurre en los procedimien

tos conocidos, porque a los valores ¢ en ellos elegidos

. de aproximadamente 0,5 para el primer calibre hasta 1,0

para el Ultimo calibre formador de la traccidén, el 6 por
ejemplo, asi como a los valores intermedios correspondien
tes para los calibres intermedios, los saltos de los nime

ros de revoluciones calcilados a partir de ellos, de un

calibre al siguiente, son demasiado pequefios, de modo que

la fuerz; de traccidn mixima, limitada 8810 por la capa-
cidad de transmisidn de las fuerzas de rozamiento entre
cilindros y tubo, no ﬁuede conseguirse en absoluto.

El laminador, cuyos niimeros de revoluciones
de los cilindros estdn predeterminados y se mantienen sus
tancialmente const&ntes durante el laminado, se caracte-
riza porque, en la zona de los calibres delanteros del la
minador (en el sentido del laminado), formadores de la
traccién, con preferencia en la zona de los calibres 1 a €,
el nimero de revoluciones de los cilindros del primer ca-
libre del laminador estd calculado en correspondencia con
un valor ¢ determinante del radio de rodadura de los ci-
lindros, igual o menor gue 9,35, y el nimerc de revolu-
ciones de los cilindros del calibre que sigue al Gltimo ca

libre formador de la traccidn, estd calcu-- : -

e -
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lado en correspondencia con un valor ¢ de 1,0 a lo sumo.
Los valores ¢, on los calibres que siguen al {iltimo calibre
formador de traccidn citado, pueden subir a aproximadamente
1,1 ¥y en el primer calibre del laminador pueden bajar hacia
0. De acuerdo con el invento, por tanto, se eligen por pri
mera vez valores ¢ para los calibres delanteros dellamina-
dor que hasta ahora se consideparon carentes de sentidc. Un
valor ¢ de menos de 0,5 en ¢l primer calibre del laminador
significa, en el caso de un calibre de tres cilindros, que
el radio de rodadura es mayor que la distancia de separa-
cidén entre el eje de giro de los cilindros y la seccidn su-
perficial de trabajo del rodillo mis alejada de &€l y con -
ello que se selecciona una velocidad relativa especialmente
'
grande entre tubo y cilindro. Pero como con una velocidad
relativa mayor entre tubo y c¢ilindro no pueden ser transmi-
tidas fuerzas de traccidn mayores que en el caso de la velo
cidad relativa més baja, se tenia hasta ahora el criterio
de que, para evitar un mayor desgaste de los cilindros, la
velocidad relativa habria de elegirse tan pequefia como fue-
ra posible y, con ella, el valor ¢, por ejemplo en el pri-

mer bastidor, no deblia seleccionarse menor de 0,5. E1 in-

N
)

sicidén es cilerta fundamentélmenteq Sin embargo, se ha vis-
to que el desgaste de los cilindros’en Jos calibres delante
ros es relativamente pequefio’ porque también la velocidad re
lativa entre cilindros y tubo es de pequefia cuantia. La ve
locidad relativa, cuantitativamente, cn los calibres delan-
teros, a pesar de la seleccidn seglin el invento de valores <]

extremadamente pequefios, es todavia sustancialmente menor -~

que la gue de cualquier modo aparece en los calibres trase-
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ros, por ejemplo del 20 al 24%. El mayor desgaste en la zc-
na de los bastidores delanteros es efectivamente tan peque-
fio, en comparacidén con el desgaste normal, que puede dejar
de tenerse en consideracidn de modo que nada se opone a la
disminucién, denacuevdg con el invento, del valor ¢ en el

. i
primer calibre. -

Gracias al pequefio valor ¢ se¢ obtienen en.el
primer calibre del laminador, de modo ventajoso, sal§§§}muy
grandes del niimero de revoluciones entre los distintos cali
bres contiguos en la zona delantera del laminador, de mndo
que, al pasar las sccciones extremas delantera y tracera de
cada tubo, son transmitidas fuerzas de traccidn méximas\al
tubo desde los cilindros, limitadas sdlo por la capacidgg
de transmisidn de las fuerzas de rozamiento. Para ello, -

’ .
los saltos de los nimeros de revoluciones de los conocidos
procedimientos y laminadores no son sufiéientes porquq_ﬁgn
sido elegidos en correspondencia con el estado estacionéﬁio
y no con arreglo al estado no estacionario, tomando como ba
se saltos demasiado pequefios de los valores ¢ y, con ellos,
de los nimeros de revoluciones.

El invento es utilizable, por ello, tanto en
laminadores con accionamiento individual como también en -
los de accionamiento en grupo. Pero como, de acuerdo con
el invento, los ntmeros de revoluciones predeterminados de-
ben mantenerse constantes con independencia de la medida en
la que el tubo ha entrado en el laminador, resulta super-
fluvo un accionamiento individual costoso y propenso a per-
turbaciones en lo que se refiere a la regulacidn y se reco

mienda el accionamiento en grupo, ya que con &l es posible

mantener también exactamente los nlmeros de revoluciones -
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bién es posible hacer que los valores ¢ no aumenten lineal-

" mente sino seglin una curva que discurre degresiva o también

Yojo nirm. -—15-— 0-93:‘2 .(im

averiguados. Asi, los extremos gruesos de, por ecjemplo,
2,2-2,5 m en los laminadores tradicionales con accionamien-
to individual, son acortados a unos 1,8-2 m con un lamina-
dor de acuerdo con el invento, con éccionamiento en grupo.

El invento que, en la eleccidn de los nﬁmeros
de revoluciones en los calibres delanteros, tiene en cuen-
ta, ¥ parte, del estado no estacionario de la entrada decl
principio del tubo o de la salida del extremo del tuwo cn
o desde, respectivamente, el laminador, puede modificarse
de distintos modos. In una forma de ejecucidn preferida -
del invento, el niimero de revoluciones de los cilindros del
calibre formador de traccidn penfiltimo se calcula en corres
pondencia con un valor ¢ de 0,5 aproximadamente. También

ah s
se recomienda glegir los nfmeros de revoluciones de los dig
tintos calibres delanteros del laminador de modo conocido
en correspondencia con valores ¢ siempre mayores que los va
lores ¢ del calibre anterior en cada caso. Is ventajoso en
tonces calcular los nlmeros de vrevoluciones del segundo ca-
libre hasta el calibre Gltimo formador de traccidn en corres
pondencia con valores ¢ que aumentan linealmente entre igual

o menor que 0,35 y 1, a lo sumo. En contraste con esto tam-

t
v

’

progresivamente entre los valores méncionados.

Ll invento, explicado en lo que antecede en
el ejemblo.de un laminador-reductor con estiramiento con -
tres cilindros por calibre, puede légicamente emplearse tam-
bidn en laminadores que tengan otro nfimero de cilindpos por

calibre, resultando entonces, de cualquier modo, otros valo-

res c.
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- de traccidn maxima, limitada sblo por la capacidad de trans-
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REIVINDICACIONES

K
oW

Los puntos de invencidn propia, no nuevé, pero
no establecida, practicada ni divulgada en Espafia, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Introduccidn, por DILZ afios, son los que Se recogen
en las reivindicaciones siguientes:

1a

.- Perfeccionamientes introducidos en un lami
nador para la reduccibn con estirado de.fubos en el .cual,
con los distintos calibres de cilindros, se pﬁede ejercer
una traccién sobre el tubo, caracterizados porque en la zo-
na de lo; calibres delanteros del laminador en el sentido
del laminado, que forman la tracéién, preferiblemente en la
zona de los caliﬁres primero a sexto, al entrar el comienzo
del tubo y al salir él final del tubo en o, respectivamente,
de esta zona del laminador, al menos en los calibfes 11timo

o penlltimo en cada caso, en el estado no estacionario, for,

madores de traccidén, se puede cargar el tubo con una fuerza

misidn de las fuerzas de rozamiento entre cilindros y tubo.

28.

.~ Perfeccionamientos seglin la reivindicacidn
1a, relacionados con un laminador dotado de célibres forma-
dos ﬁor tres cilindros, en el cual los niimeros de revolucioc
nas de los cilindros son determinados de antemano y se man-
tienen esencialimente constantes durante el laminado, carac-

terizados porgue en la zcna de 1los calibres delanteros (en

el sentido del laminado) del laminador, formadores de trac-
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-sexto, el nimero de rev01u01ones del prlmer calibre del 1la

-del calibre anterior en cada caso,.

con valores ¢ que aumentan linealmente entre 0,35 o menos

25027

1 lojh anm., =17~

¢idn, con preferenc1a en'la zona de los calibres prlmero a

minador se calcula en correspondencia con un valor ¢, deter
minante dei radio de rodadura de los cilindros,‘igual o0 me-
nor que 0,35, y el niimero de revoluciones del calibre que
sigue al ﬁlfimo formador de traccidn, se calcula en corres-
pondencia con un valor ¢ de 1,0 2 1o sumo.

a o . - « . 4
Perfeccionamientos segiin la reivindicacidn

3
2a, caracterizados porque el nimero de revoluciones del ca
libre pen(ltimo formador de trgccién estd calculado en co-
rrespondencia con un valor ¢ de 0,5 aproximadamente.

43, . Perfeccionamientos seglin las reivindica-
ciones 22 o 3%, caracterizados porque los nimerocs de revo-
luciones de los cilindros de los distintos calibres delan-

teros del laminador, en forma conocida, se eligen en corres

pondencia con valores ¢ mayores siempre que los valores ¢

&, - Perfeccionamientos segln la reivindicacién
28, 0 una de las siguientes, caracterizados porque los nfi-
meros de revoluciones del segundo hasta el Gltimo calibre

formador de traccidn estén calculados en correspondencia

y 1'a lo sumo.

\\

&2 Perfecc:onamlentos introducidos en un lami-

nador para la reduccidn con estirado de tubos,

.
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Tal y-como se ha descrito en la Memorid que ‘an

tecede y para los fines que-se han especificado.

Esta Memoria:consté de dieciocﬂo hojas escri-
tas a maquina por una sola cara.
| Madrid, (4MRI9TT
P.A.  Alberto de Bizabury

For
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