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- Il presente invento se refiere a la produccidn de tud

bos, y mds particularmente, a un método para laminar tubos

trabajo que giran en oposicidn.

Es conocido un método para laminar tubos con paso de|

do y perfilado, en que una parte sucesiva del tocho es he-
cha avanzar entre los rodillos de trabajo inmediatamente an

tes de que el tocho sea cogido por los rodillos de trabajo,

cho emergé de las secclones de perfilado de los rodillos.

La desventaja del método de laminacién descrito ante
riormente reside en las cargas dindmicas sustanciales que
se presentan en el momento de la alimentacién y giro del tg
cho, asi como en uﬁa velocidad no uniforme de alimentacidn
vy dngulo de rotacidén del tocho, siendo estas las razones de
una peor calidad de los tubos que se laminan.

Es también conocido un método para laminar tubos, que
comprende el avance de un tocho entre los rodillos de trabg
jo, gue ha de ser cogido y deformado por los rodilles que
giran de modo continuo. La seccidén de trabajo de una pasada
conformada con los rodillos, es de perfil curvilineo, En el
curso de la laminacidn, el tocho es sometido a fuerzas axig
les.

Este método sufre de una desventaja que reside en que
los rodillos golpean al tocho mientras se aplican a &1, lo
que da como resultado cargas dinémicas méds elevadas que afe
tan al enlace cinemético de‘un medio de accilonamiento. La

presencia de fuerzas axiales crea condiciones desfavorables

en laminadores de tubos de paso de peregrino con rodillos de

peregrino, de acuerdo al cual un tocho es deformado por me+:

dio de rodillos de trabajo que tienen una seccidén de estirg

efectudndose el giro del tocho en un instante en que el tod .

17
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rque se afladen a una mayor fatiga del metal en la zona de dé
formacién, que, a su vez, perjudica la aptitud al mecaniza-

do del metal., Asi resulta imposible aplicar procesos avanza

dos para laminar meteriales diffciles de deformar tales, col
mo por ejemplo circonio, molibdeno, titanio, niobio, ete,

El presente invento pretende crear un método para la-
minar tubos con paso de peregrino que hard posible rebajar
lar cargas dindmicas y aplicar procesos tecnolégicos avanza
dos parsa laminar tubos de materiales dificiles de deformar”
Iste propdsito es realizado o cumplido por la creaeidn
de un método para laminar tubos con paso de peregrino efec-
tuado en un bastidor estacionario de laminado con rodilles
de trabajo que giran continuamente, que forma una pasada cu
ya seccidn de trabajo es de perfil curvilineo, en el cual
un tocho con un mandril son desplazados hacia delante en 1la
direccién de laminacidn, al tiempo que giran simulténeamen-
te alrededor del eje longitudinal, siendo hecho avanzar una
parte del tocho entre los rodillos de trabajo, y durante el
movimiento hacia atrés del tocho junto con el mandril esta
parte del tocho es reducida sobre el mandril, de acuerdo con
el invento, durante el movimiento hacia delante del tocho
con el mandril, el tocho es desplazado con relacibén al man-—
dril en la misma direccidén en una distancia igual a la cubi#z
ta por la parte del tocho que se alimenta a los rodillos de
trabajo, efectudndose el movimiento hacia atrés del tocho

con. el mandril a una velocidad sustancialmente préxima a la
velocidad periférica de los rodillos de trabajo en el momen
to inicial de la operacidn de estirado.
Tal método para laminaf tubos con pago de peregrino hg

ce posible la estabilizacibdn de la velocidad de avance, im=-
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L pedir a los rodillos de trabajo golpear el tocho en el mo~
mento de -aplicarse a este ltimo, y reducir fuerzas axiales
durante la laminacidn, lo cual,‘a su vez, consigue una ma-
yor calidad de los tubos que gstén siendo laminados, permiw
tiendo que las cargas dindmicas creadas en el curso de la lE
minacién sean reducidas, y permitiendo la laminacidn de log|
tubos de materisles dificiles de deformar tales como circé—
nio, molibdeno, titanio, niobio, etc,ral tiempo que reduce
el didmetro interior de tnles tubos en un 10a 60% y reduce .
el espesor de pared en un 10 a un 90%. ik

El invento serd descrito adicionalmente en términos
de su realizacibén especifica con referencia a los dibujos
adjuntos, en los que:

Las figuras 1 a 3 representan la disposicién de los 1|

10

dillos de trabajo, un tocho o pieza elemental y un mandril

durante distintos pasos de la laminacién efectuados de acue

1R

do con el método del invento,

La figura 4 representa el desplazamiento de un tocho
en el curso de la laminacién efectuada de acuerdo con el mé
todo del invento.

El método de acuerdo con el invento para laminar tubop
con paso de peregrino es efectuado por medio de un bastidor

estacionario de laminador de rodillos de trabajo 1. De acue]

9

do con este método, un tocho 2 con un mandril 3 son despla-

zados hacia delante en la direccidn de laminacidn en una dij

11

tancia "1" correspondiente a una longitud de una parte del
tocho 2 que sufre reduccidn realizada por los rodillos de
trabajo l. Simultédneamente, el tocho 2 con el mandril % son
vueltos alrededor del eje longitudinal cuando la parte "m"

del tocho es hecha avanzar entre los rodillos de trabajo 1.
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-Cuando el tocho 2 con el mandril 3 son movidos hacia atrésJ
la parte del tocho 2 es llevada sobre el mandril 3. Cuando

el tocho 2 con el mandril 3 son desplazados hacia delante

relacién al mandril 3 en la misma direccidn en una distan—’
cia igual a la longitud de la parte "m" del tocho 2 hecha
avanzar entre los rodillos 1., El1 tocho 2 con el mandril 3
son movidos hacia atrds a una velocidad sustancialmente pnﬁ
xima a la velocidad periférica de los rodillos de trabajo 1
en el momento inicial del estirado. Esto hace posible impeJ
dir que los rodillos de trabajo 1 golpeen el tocho 2 mien~
tras estd siendo cogido por los rodillos.

En el curso del estirado, la pared del tocho 2 es re-
ducida en espesor en un 10 a 90%, siendo reducido el didme=
tro interior del mismo en un 10 a un 60%. El estirado del
tocho 2 es efectuado sobre el mandril 3 de seccidén transvep
sal variable.

La cantidad de reduccidn del tocho 2 depende del tama
fio de la pasada realizada por los rodillos de trabajo 1 y
del tamafio del mandril 3. las dimensiones en seccidén trans-
versal de la pasada del rodillo y el mandril 3 al comienzo
de la seccidn reducida "1" son conformes a las dimensiones
de la seccidn transversal del tocho 2, y a las dimensiones
en seccibén transversal del tubo acabado en el extremo de la
seccidn de trabajo. Asi, las dimensiones en seccién trans-
versal de la pasada y del mandril % son alteradas del valor
méximo al comienzo de la seccién de trabajo a un valor méxi
mo al final de dicha seccidn. Los rodillos de trabajo 1 son
de perfil longitudinal curvilineo, cuya curva estld calcula~

da de acuerdo con las dimensiones en seccién transversal de
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__tocho 2 y el tamafio del tubo acabado, teniendo en cuenta el
factor de endurecimiento por deformacidn del material del

tocho 2.

mula: :
De Do :
L+Kl x) ( DQ - Dl)
Dy
y el perfil de la pasada por:
R= D/2+ %
WS (X) b, = by
5

donde

Kl’ K2 son los coeficientes de endurecimiento por tr3
bajo del metal laminado,

X es la Qistancia deéde el comienzo de la pasada de
los rodillos a unaiseccién especificada,

D, es el didmetro interior del tocho 2,

R es el radio de la pasada de los rodillos dentro de

una distancia "x",

et
Dl es el didmetro interior del tubo acabado,
to es el espesor de pared del tocho 2;
tl es el espesor de pared del tubo acabado,
Laminando el tocho 2 de circonio y aleaciones del mis—
mo de acuerdo con el método del invento, el tocho es reduci
do en no menos del 20%., Esto permite que se reduzca la orie
tacidén radial de hidruros, lo que hace posible mejorar la

calidad de los tubos 1aminadbs de acuerdo con el método del

invento.

Il perfil del tocho es calculado por la siguiente fﬁgf

D es el diametro del mandril % dentro de una distancia

=
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" Cuando el tocho 2 con el mandril 3 se mueven hacia
atrds, el primero y el Ultimo son movidos de nuevo hacia
delante, repitiéndose este ciclo, hasta que se ha producidg
el tubo acabado,

El método del invento es realizado en laminadores de
tubos con paso de peregrino conocidos por los expertos en
la téenica, y que comprenden un bastidor estacionario con

rodillos de trabajo que giran continuamente en direcciones

opuestas.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que se presen|

.
T2,

tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente dé.I
vencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los que se recogen|
en las reivindicaciones siguientes:

12,.- Un método para laminar tubos con paso de pere-
grino, efectudndose esta laminacidén en un bastidor estacio|.’
nario de laminador con rodillos de trabajo gque giran qonti.'
nuamente, que forman una pasada con su seccidn de trabajo
que es de perfil curvilineo, en el que un tocho con un man| -
dril son desplazados hacia delante en la direccidn de lami
nacién, mientras son hechos girar simulténeamente alrededor
del eje longitudinal y, siendo hecha avanzar una perte del
tocho entre los rodillos de trabajo, después de lo cual es
ta parte del tochoies estirada sobre el mandril durante su
movimiento hacia atrés, caracterizado porque durante el mo
vimiento del tochHo con el mandril hacia delante, el tocho
es desplazado con relacién al mandril en la misma direccidnm,
en una distancia igual a la cubierta por la parte del tocho
alimentada a los rodillos de trabajo, efectudndose el movit
miento hacia atrds del tocho con el mandril a una velocidad
sustancialmente prdéxima a la velocidad periférica de los
rodilles de trabajo en el momento inicial de la operacidn
de estirado.

24,~ "UX METODO PARA LAMINAR TUBCS CON PASO DE PERE-
GRINO"
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nes que se han especificado.

por una sola cara.
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- Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede

representado en los dibujos que se acompafian y con log fiw

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas a maquina

»
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