117340.

! ESPECIAL MOVIL

HENRORLA Dhbbl{.LP'.L'lVA

por ve einte atios

a favor de Johann Kozicz ,de nacionalidad Austriaco
residente en Viena (Austria)

por "Procedimiento y dispositivo pare fabricar tubos

soldados®™. -
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g1l presente inventa s¢ refiere a un procedi-
niento y su dispositivo para fabricar tubos soldados
(tambien de precision) con los que los tubos quedan
soldados perfectanente y con gren velocidad én los bor-

des del intertiscio en lo misma marcha en que se fomman
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los tubos curvando pletinas,en la forma ya conocida
entre peres de cilindros ;siendo la maquina de soldar
acoplada y convinada con la productora de los tubos,
accionada en comun con la misma y provista de disposi-
ti%o para enderezar y hechar los tubos . El dispositi-
vo de soldar forme un valioso elemento de (icha insta-
lacion de curvar tubos,ye que con é1 queda garantizado,
con poco consumo de fuerza,el paso del tubo a veloci-
dad perfectamente igual . nasta ahora no ers posible
fabricar tales tubos en una sola marcha de trebajo,
sino que habia que soldar separadamente los tubos de
interticic producidos por el curvedo de pletinas,

Una parte muy importante del proceso de s0]l-
dar los tubos en la misma marcha en que se han curvado
en forma de tubos de interticio,estd constituida por el
previo caelentamiento .ra se propuso calentar los tubosg
previamente,haciendolos pasar por hornos de copela disf
puestos inmediatemente delente de 1a instalacidn de $03.=
dar .Pero esa disposicidn tiene el inconveniente de ne-
cesitar grandes gastos para su montaje y explotacion;
tampoco puede conseguirse con ella lg uniforme tempera-
tura del previo calentamiento que es indispensable para
asegurar buenos resultados con uns explotacidén continua,
Adenss,queda sumentads considerablemente la formacidn
de escamas en el tubo.

Uon arreglo al presente invento el previo ca=-
lentaniento se hace por la misma 1lema de soldar,ayudada
€ su caso por una llama de previo calentamiento y de
baja tenperatura colocads en el tubo frente g 1g 1lama

del soplete. 4 este objetc el tubo en 1a barte situada
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delante y cerca de la llama de soldar,esta rodeado por
una envoltura de previo calentemiento,ajustable a vo-
luntad y con preferencie hecha de dos partes,le cual
tiene por arriba una estrecha endidura para la accidn

de la llama de soldar,y acaso por el lado opuesto otra
endidura para la llama del previo calentamiento.lLa 1lla=-
ma de soldar,que entra en la envoltura por la hendidurg,
pasa en el espacio que media entre la envoltura y el tu-
bo,a lo largo de la pered exterior de este hacia atras,
con lo cuel el tubo queda previs y permanentemente ca_-
lentgdo con uniformidad tanto por debajo como por ambos
lados mediente dicha llama,que haste ahora fue desperdi-
ciada.Para extender la llama y avmentar el efecio del
calor dentro de la envoltura,es conveniente disponer

en la misme una serie de pasos pars admisidn de aire,
colocados con preferencia a distintas alturas k1 in-
terior del tubo tambien queda previamenie calentado

en las debidas condiciones por la llama obligada a2 en=~
trar por el intesticio del tubo.ksta llanma que no tiene
otra salida,es atraida hacis atras,y asi efectua de un
modo escelente y en comun con la llama que pasa al exte-
terior por la envoltura ,el previo calentgmiento del tu-
bo .rars limitar la extension de la 1lama en el interior
del tubo y hacer nes intensivo el efecto del previo calen
temiento sobre cierta longitud variable del tubo,la 1la-
ma es detenide por el macho que se describira mas abajo
¥ que estd suspendido en el interior del tubo,delante del
punio de soldar por el interticio del tubo .luede,por

lo tanto, extenderse la 1lama en 1s longitud que se desee

encontrando en el macho un punto de deteneidn,de moda
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que el nrevic calentamiente queda limitado a la narte del tu-

bo que media entre el punto de soldar y el macho . Secun que-

ada dicho ,el previo calentvemiento puede hacerse,ademas,vor

el mechero dispuesto a propositeo en ¢l lado del tubo ocnuesto
al soplete,cuyo mechero tiene adnisidn al +tubo por lahendi-
aura inferior de la cnvoltura,lste mechera de previo calenta-
niento se emplea cspocialmente para tubos de diemetra mayor,
logs de centos,o los hechos de material chamneado y de eceros
especiales y duros,como el acero inoxidable,7 el resistente

al calor,en los que -ce presentan difervencisns de tensidn éx-
traordinariss . k1 mechero cue calienta el tuho por debajo,
hace con sn Tlama de previo calentamiento que los bordes del
tubo se acerquen autonzticsuente ¢l unc ol obio v Luels ¢l
PUnte o coodsryen Joike yue ¢l tubo no pueda separarse duran-
te la fusidn.le soldalura viene,per lo tanto,que resular
bien.Para los tubos con cantos,cue han de soldarsc Por es-
%os,ry para ¢l aaterial chapeado es convenienie que la en-
voltura del previo calentaniento,colocada cn el Junto de sol-
dadura (o Lu316n) ecto innediata a los bordes del interticio
del tubo.En esta forma se evita la sepergcion de dichos hor-
des por la 1lama fundenie,cuando el nmatsrial es nuy delgado;
2or ouvra parte,el material contismno a la soldadury aparece

acegurado contra la fugida y conhustion, o

b~

ne tiene impor-
tenwia especial tratandosc de materisl chaneado .

E1 mechero Je soldar ¢ mejor dicho de fundir,
pucnto e log bordes del interticio se funden el uno con el
ovra sin agrezar ninpun naterial,se dispone en el hastidor de
la naquina en foraa que pueda desnlazarse en ol sentido de

la Jongitud del tubo,y en su caballetie de soporie puede sor

v - aln oohe i
novido verticalmente - hacia ambos costados en el sentido de
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longitud del tubo.lanbien nuede sacarse de su posi-

Ze trabajo,dandole una psquefla vuelta,y se ha pre-

o
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visto el nedio necesario,como por ejemnlo un tope,na-
ra que al volverlo a su posicidn anteripr quede dete-
nido en el mismo punio.

Es conveniente que los tubos de interticio
que salen ferminados de curvar y finalnente laminados
de la maguina cnrvadora & sea del ultino par de cilin-
dros de esta,sean conducidos,delante y detras del so-
plete,por una serie de cilindros veriicales de cali-

| 1
I

brar,judiendo suspenderse machos en el interior del tu-

be on los sitios donde esten dichos cilindros calibra-
dores.!ediante estos cilindros calibradores,dispuestos.
escalonadancntie ,con diametro cada vez nayor,se nueden
b

cxdctamente de los digmebros exierior ¢ interior jue se

ol

o

. .’
ener sin magullar el material tubos de nrecision

o
D
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see.

Las ruedas dentadas que accionan los cilin-
dros celibradores tienen succsivamente un dismetro
cada vez nenor ,por lo cual su velocidad en la circun—
ferencla ,y por counsiguiente la velocidad de revolu-
cién de los cilindros calibradores,es aumentada con reg-
pecto a los anteriorcs de modo que impelen el tubo,
hacicndolo pasar nor 1a maguina con movimiento unifor-
me v sin interrupcion. Evitanse ones ,con la debida ma-
nipulacidn,las soldaduras defectuosas ,formacidn de
agujeros,ete.,

Los cilindros calibradores interyuestos

pueden disponerse sobre una biels § independientes

los unos de los otros .kn el Primer c¢aso Se unen mor
e
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la biela con articulacidén 6 rigidamente,siendo dispues-
tex en forma que puedan desplazarse por la misma y zra-
duarse,para que puedan ser ajustados al sitio que se de-
dese,cono por ejemplo el centro de los cilindros.La ba-

nrolongacion

AL

rra de los machos ests suspendida por una
que sobresale por el interticio del tnubo y esta sujeta
a la maguina del modo correspondiente;esta prolonga-
cién deja la barra de los machos fijada en la nosicicn
ue se desee. Los machos tienen forus cilindrica,de to-
nel o analoga. Al principio por ejeanlo, sn seccion
transversal puede ser disminuida por ranuras longitudi-

ales,llegando a tener la comnleta seccion del tubo

o
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cerca de los cilindros calibradores penultimo 7 dltimo.,

A continuacicn del Ultimo par de cilindros
balibradores hay unos rodillos para guiar (o enderezar)
el tubo que vnasa en caliente ;estos rodillos tambien
accionados van montados alternativamente por arriba,por
debajo 6 por el lado, sca horizontal sea verticalmente.
Delante del ultimo rodillo de guia,montado en soporte
élqstico,se disponez un par de cilindros accionados y
destinados a2 hechar los tubos.kste par de cilindros
hece inpulsion en el tubo ¥y luezo lo hecha autonatica-
nenve de la méquina,para que el tubo siguienie encuen-
tre ¢l camino libre.Hasta shors sienpre hs sido nreciso
sacar el tubo tirando del mismo ¢ dejarlo espulsat por
el tubo sisuiente,

Como se comprendera ,la soldadura puede ha-
cerse indistintamente en ambogs lados del tubo,siendo
deterninado siempre el lado por la situacicn de 1a 1i-

nea de soldadura. Las soldaduras hechas conarreglo al
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procedimientc arriba descrito son absolutamente perfec-
tos .nasta ahora se han conseguido de hasts mas de 4 me-
tros en la operacion de soldar.Otra gran ventaja del
procedimiento consiste en que la pletina puede introdu-
cirse en la mafuina recordada & sin recortar,indistin-
tanente,cerrandose siempre el material por completo
¥ quedando perfectanenive fundido en los bordes.
Resultados tan buenos en la soldadura solo
pueden conseguirse en una sola marcha con el curvado en-
tre pares de cilindros.ror la coubinacion en una,de las
dos maquinas,queda asegurada la misma velocidad de mar-
cha y hay la posibilidad de regular segin distintos dia-
metros y espesores de pared.Con este modo de trabajar,se
puede tambien acabar,o sea curvar y soldar,varios tubos
de distintos diametros en una sola marcha,

E1l dibujo adjunto represénta una forma de
ejecucion del objeto del invento;en la fig.l,se ve en es-
quema la disposicion de la instalacion de laminar y sol-
dar;la fig.2 es yna vista lateral de la disposicion para
soldar;la fig.3,es una vista del primer par de cilindros
celibradores y la fig.4 una vista del ultimo par de ci=-
lindros calibradores;la fig. 5 representa la barra de
los machos;la fig. & una seccion transversal de la ene-
voltura para el previo calentamdento y la fig. 7 la mis-
na envoltura vista desde arriba.

kEn ellas 1 1! es el dltimo par de cilindros
de la instalacidn para curvar tubos .al salir de alli
el tubo de interticio X entra en el primer par de ci-
lindros calibradores 3 3! ,pasando sucesivamente por
los pares de cilindros 4 4' ,55' y 6 6 ' . kn el in-

terior del tubo estan disPﬁestos‘cerca de cada par de
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cilindros calibradores los machos 7 ,que se ajustan
atornillandolos sobre la barra 8 y pueden fijarse me-
diante con-tuerca en la posicidn que cada vez se desee.,
E1l primer macho 7 cerca del par de cilindros 3 3' ,pue-
de tener en la superficie ranuras 1ongitudinales.en for-
wa de segmentos (fig.3) ,y los demas iran aumentando
su superficie hasta tener toda la seccion tramsversal
del tubo. (fig.4) .La barra 8 esta suspendida en una pro=
longacion 9 ,que sobredale a traves del interticio del
tuho,delante del primer par de cilindros calibradores
3 3! jesta prolongacidn ,que esta sujetada a la miqui-
na del modo correspondiente ,sirve para fijar la barra
en su posicion .

Bl tubo sale del par de cilindros 3 3! en
forma de tubo con interticio y pasa primero entre dos
rodillos de guia horizontales 10 ,entre los cuales
esta dispuesto un disco 11 que corre en el interticio .
Inmediato al soplete 17 hay otro par de rodillos hori-
zontales 12 de guia ,que aprietan el tubo ligeramente
hacia la linea de soldadura,para que quede perfectamen—
te cerrado en el punto donde esta se hace.

Despues de salir el tubo ya soldado del Ul-
tino par de cilindros 6 6! y1lega a los rodillos de en=-
derezar 13,14,15,16 ,dispﬁestos alternativamente por
encima y por debajo del tubo .interpuesto entre los ro-
dillos 15 y 16 hay otro per de eilindros 18 18! ,anbos
de los cuales estan accionados ¥y que Jfechan 1a‘pieza
de fabricacién fuera de los rodillos de enderezar,para
que el tubo siguiente encuentre el camino libre .

El dispositivo de soldar consiste en el so=
plete 17 y el mecherc de nrevio calentamiento 19 ,dis-

puestos por lados opuestos del tubo .kl soplete puede
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desplazarse horizontal y verticalmente en el sentido del
tubo y perpendidularmente a este y puede girar en el
eje 19t dando al volver a su posicion de trabajo con la
placa 20 yunida al soplete contra el tornillo de ajuste
21 ,con lo cual llega siempre a ocupar la misma posicidn,

gn las fig, 6 y 7 esta representada en vista
lateral y desde arriba respectivamente,una envoltura
para previo calentamiento compuesta de las dos piezas
laterales Z& y 23 .kstas piezas pueden disponerse en una
nesa <4 en forma que se desplacen lateral y longitudinal-
mente y sean graduables.il tubo de 4 cantos se lleva
inmediato a lahendidura 25 en forma de embudo ,produci-
da arriba por la convergencia de las dos piezas 22 y 23,
de modo que la llama de soldar llega precisamente a tocar
la linea de séldadura. Por la hendiduga 26 producida
en la parte inferior tambien por la convergencia de las
plezas 22 y 43 ,puede entrar la llama de previo calenta-
miento.kn las paredes de las piezas de la envolturs 22 y
«3 hay pasos para admision de aire 27 ,dispuestos a dis-
tintas alturas y que van extrechandose hacia adentro, por
los cuales entra aire nuevo en el espacio interior .kstes
pasos X7 estan practicados con sus ejes inclinados con
relacion al eje del tubo y convergentes hacia adelante .

El tubo producido y soldado en la ingtala—
cion objeto de este invento,sale de la misnma completamen
te teminade y listo para pasar al departamento de em-
balar,sin que se precise ninguna otra operacicon de ende-
rezar,recalentar ,pulir etc,Las pruebas realizadas han
demo strado que los tubos fab;icados de este modo son tu-
bos de alta presion .un tubo soldado de dogs milimetros
de expesor de pared ha soportado una presion de 650 atmos -

feras reventando por encima de ella a uncd diez milimetros

3
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de la soldadurs,lo que demuestra que la soldadura es de

fuerza absoluta y de primera calidad.

—-— . ——

Se reivindican como proplos y nuevos para
que gsesn objeto de patente de invencion en Egpafia por
veinte afios los vuntos siguientes:

1.- Procedimiento para fabricar tubos sol-
dadog ,ceraciterizado por hacerse el previo calentamien-
to de los tubos por la misma llame de soldar ,que entra
cn la envoliura que rodea al tubo y pasa por el interior
v exterior de este,cuya llama puede ser ayudada,si se de-
sea,por otra de tenperaturg mas baje,dispuesta por el le
do opuesta de aquella.

2.~ Procedimiento segun la reivindicacidn
1,caracterizado por ser el tubo pasado con presidm por
encima de 1 6 varios machos fijos v unidos los unos con-
leg otros,de los cuales el que se encuetra delante del
punto de soldar tdetiene a la 1lama de soldar que pasa
por el interior del tubo para su previo calentamiento.

3.~ Dispositivo para realizar el procedi-
niento de la rei%indicacién l,caracterizado por estar
provisto en el punto de soldar y por ambos lados del tu-
bo de una envoltura de caldeo ¢ de previo calentaniento,
que puede ser desplazada y agustade y con preferencia
se hace de dos piezas,entre las que queda unahendidura
situada encime de la soldadura por la que tiene admisidn
la llama de soldar y en su casc oirshendidurs ydispue sta
simetricanente adnite la 1lama de previo calentemiento.

4.- Dispositivo segin la reivindicacidn 3,

caracterizado por ester previstos en las raredes latera-
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la adnision de aire,dispucstos con prefercncia o distin-
tas olturas.,
5.~ Disvositivo segin la reivirdicecidn 4
L85 caracterizado pof estar inclinados los pasos de admimion
de aire con repecto al eje del tubo y en el sentido de
su marche .
6.- Dispositivo para reslizar el,procedimien-
to de las reivindicaciones 1 vy & caracterizado por estar
290 fijemente suspendidos en el interior de los tubos uno &
variog machos ,dispuestos con preferencia en el mismo
punto en cue estdn por fuera log pares de cilindros ca-
libradores .
7.- Dispositivo segun la reivindicacidn 6,ca-
290 racterizado por estar los machos unidos entre si con ar-
ticulecion o rigidamente por medio de una barra S nedio
analogo .

8.- Dispositivo segun les reivindicaciones 6 y

7 ,caraoterizadé por poderse desplazer y graduar los ma-
300 chos en la barra ¢ medio analogo v poderse fijar en cual-
quier posicion.

9.- Dispositivo segin las reivindicaciones 6 y
7 caracterizado“por tener lo barra en su extremo delantero
una prolongacidn que pasa por el interticio del tubo v

305 sirve para guspenderle y fijarlas.

10 .- Dispositivo segin la reivindicscidn 6,
caracterizado porntener las ruedas dentadas que accionan
log sucesivos pares e cilindros calibradores ung dieme-
tro coda vez menor ,por lo cual se ejerce una traceidn cong

310 tante en el tubo en el gentido longitudinal

.
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11. - PROCEDIMIENTO Y DISPOSLYLVU PARA FABRI-
CAR TUBOS SOLDADOS *.- '

podoconforne se describeen ls menoria que
antecede ,se representa a modo de ejemplo en el plano
adjunto y se reivindica en su HNULA .~

Bsta nemoria conste de doce hojas escritas
’

& maquina por una sola cara.

Madrid 20 de Marzo de 1930
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