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P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N  

a favor de

Don Rafael PÍNÓS -  domioiliado en H 0 R T A (Barcelona)

por:

"Instalación para la  fabricación continua y automàtica de tubo 

de hierro o acero con soldadura".

M e m o r i a  D e s c r i p t i v a

La fabricación de tubo de hierro o acero con solda­

dura se efeotda ordinariamente partiendo de f le je  de dicho ma­

te r ia l  de dimensiones convenientes, cortando a longitudes pru­

denciales, aproximadamente de unos cinco metros, e l  cual por 

medio de un tren laminador es conformado sucesivamente en fo r­

ma c ilin d r ic a , haata que sus bordes llegan a ponerse en contac­

to , procediÓndose luego a la  soldadura de la  unión,

Para este trabajo, ha sido siempre conveniente em­

plear f le je  laminado en fr ió  porquó tiene sua bordes mejor con­



formados en forma reota y permite una soldadura mas f á c i l  de 

la  unida. El f le je  laminado en oalien te, con todo y  ser mas 

barato^ no se u t i l is a  ordinariamente para estos trabajos, pues 

sus bordes son romos y presentan muchas irregularidades, que 

hace que puedan quedar fa lla s  y defectos en la  soldadura.

La instalación  objeto de esta patente permite la  fa ­

bricación continua de tubo, partiendo de un ro llo  de f le je  de 

longitud indeterminada y permite también e l  empleo, tanto de 

f le je  laminado en fr ió  como de f le je  laminado en ca lien te , 

pues están combinados, en la  presente Instalaoión, los medios 

para asegurar que la  soldadura se verifiq ue siempre en las  

condiciones de uniformidad y perfección deseadas.

La presente invención comprende pues le s  medios para 

transformar de un modo continuo un f le je  de hierro o acero 

y darle una foima tubular^ siendo este f le je  despuós de ad­

quirida la  forma tubular, recalentando o recocido hasta la  

temperatura que se juague necesaria. Comprende también, la  

invenoión, los medios para conformar lo s  bordes del f l e je  que 

han de co n stitu ir la  lin ea  de unión del tubo, despuós que e l 

f le je  ha tomado ya la  forma tubular y ha sido calentado, te ­

niendo a sí mismo, los medios empleados para este objeto, la  

finalidad  de guiar el tubo de modo que no pueda s u fr ir  to r­

siones y deformaciones por e l calentamiento a f in  de que la  

lin eé  de unión sé presente exactamente debajo del soplete 

soldador^

TambiÓn comprende la  invenoión, los medios para ca­

len tar, hasta su punto de fusión, los bordes del f le je  o l í ­

nea de unión del tubo, solamente en la  región oontigua a d i­

chos bordes, sin que se extienda la  calefacción a l resto de 

la  superficie del tubo, combinadoe oon loe medica para apre­

tar y oomprimir las  paredes del tubo a f in  de obtener una



anión intima de lúe hondee y e l  oierre completo del tubo ain 

neceaidad de aportación de m aterial.

Finalmente, tambión, comprende la  invenoión, loa me­

dios para rebajar la  rebaba formada por la  soldadura, y para 

enfriar rápidamente e l  tubo ya soldado, e l cual a medida que 

ee producido, es cortado en trozos de la  longitud oonvenien* 

te para su entrega a l marcado.

La Instalación objeto de esta invención, consiste 

esencialmente en un tren de oilíndros laminadores que trans­

forma e l f le je  procedente de un r o llo , hasta darle forma tu­

bular, despuós de lo cual e l  f le je  penetra de un modo conti­

nuo en un homo en e l que se recalien ta  convenientemente, 

aproximadamente, hasta una temperatura de 1.100 grados, sa­

liendo una vez recalentado por e l otro extremo del homo. A 

la  salida del horno, e l tubo ya formado sa tratado por un 

par de oilíndros laminadores, que lo  calibran y le  dan fo r­

ma, de los cuales el superior lle v a  un disoo o cu ch illa  en 

e l  oentro de la  garganta, que penetra en la  rendija de unión 

de los bordes del tubo, y gracias a esta disposición que ao- 

tua con la  presión conveniente, lo s  bordes del tubo que an­

tes eran romos e irregu lares, quedan completamente alisadoa 

y conformados segón dos superficies o planos paralelo s, de 

modo que en la  soldadura u lte r io r  no puedan producirse fa ­

l la s  o irregularidades. El tubo es debidamente sometido a la  

soldadura de la  rendija de unión, por medio de un soplete 

apropiado y gracias a la  disposición ealibradorá reseñada 

anteriormente, e l  soplete puede actuar únicamente sobre la  

rendija misma hasta ponerla a l  ro jo , s in  necesidad de exten­

der su aeoión a toda la  superficie  del tubo lo  eual se tra ­

duce en un ahorro notable de combustible.

Durante l a  soldadura, e l  tubo ee comprimido la te r a l-
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mente para asegurar la  unión de lea bordea ain aportaoión 

de m aterial, y finalmente se rebaja la  rebaba formada por 

la  soldadura per medio de una ouohilla apropiada, ana fr e -  

aa o cualquier otro d t i l  conveniente. El tubo ya formado 

5 ea de nueve calibrado por otro par de ro d illo s , y  re fr ig e ­

rado por medio de ana duoha de agua f r ía  para que no pueda 

su fr ir  deformaciones, y finalm ente, a la  salida de la  ins­

talación , por medio de ana sie rra  o de ana cu ch illa  despla- 

zable, es cortado a la s  longitudes requeridas, s in  in te -  

10 rrampir por e llo  e l proceso de fabricación.

En e l  plano adjunto, se representa como ejemplo, 

una forma de ejecución del conjunto de la  in stalació n , sien­

do:

La figu ra  1 , un alzado de la  instalación  completa 

15 para la  formación y soldadura del tubo, y

La figura 2 , una planta esquemática de lo s  órganos 

activos de la  in sta lació n .

En la  in stalación  que se representa en e l  plano, 

se hace pasar e l  f l e j e  -10 - que se encuentra arrollado en 

20 un tambor - 1 1 - ,  por una serie de pares de ro d illo s  lamina­

dores, ta le s  oomo lo s  -12-13-, -14-15-, y - 16-17- ,  loe cua­

le s  curvan lo s  bordes del f l e je  y lo  oonforman dándole una 

forma de -U-; e l  f l e j e ,  pasa deepuóa, entre e l par de rodi­

l lo s  horizontales -18-  que junta sus bordes, y por loa pa- 

25 rea de ro d illo s  v e rtica le s  -19 - y -20- que comprimen la  l i ­

nea de unión y calibran e l  tubo, pasando luego, por loa ro­

d illo s  de conducción -2 1-.

Una vez e l f l e j e ,  ha sido conformado en forma tubu­

la r  -22-, ee haoe pasar de un modo continuo, por un horno 

do reealentamiento -23-, e l cual atraviesa entrando por un 

extremo y saliendo por e l otro , en cuyo trayecto, o l tubo
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ae oalienta haeta una temperatura conveniente, aproximada­

mente de unos 1.100  gradea oentfgradoa. En este homo, la  

temperatura debe mantenerse constante, por medio de un p i-  

rómetro e lé ctrico  o por otra disposición conveniente.

A la  salid a de este horno, e l tubo se encuentra en 

estado pastoso, y es conducido a un par de ro d illo s  lamina­

dores - 24* - 25* ,  de los cuales, e l  superior - 24-  está pre­

v is te  en el centre de au garganta, de una lámina o cuohilla 

oircu lar -26-, que ee introduce dentro de la  endidura o jun­

ta del tubo, con lo  cu al, en virtud  de la  laminación que e- 

fectdan este par de ro d illo s  estando e l tubo calien te  y en 

estado p lástico  se consigue e l  doble objeto de ca lib rar e l 

tubo dándole una sección completamente c ircu lar y disimulan­

do las  irregularidades que puedan provenir del f l e j e ,  y a l 

mismo tiempo, la  acción de la  cu ch illa  o disco c irc u la r , pro­

duce un alisado de loa bordea del f l e j e ,  que pasan de aer 

romos e irreg u la res , a ser re ctilín eo s  y l is o s ,  paralelos 

éntre a i y moldeados en ángulo recto , ee d e c ir , quedan con­

formados en condiciones para re o ib ir la  soldadura u lte r io r . 

Este disco circu lar o ouchilla también tiene por misión 

guiar rectilíneam ente e l tubo, a f in  de que la  junta ee pre­

sente exactamente debajo del soplete o mecanismo soldador de 

la  in stalación .

El tubo, todavía a l ro jo , a la  sa lid a  de estos rodi­

l lo s ,  reoibe inmediatamente la  acción del aparato soldador 

-2?-^ e l  cual, por medio de un soplete u otra disposición 

conveniente aumenta e l  calor solamente de la  sena contigua 

a la  junta del tubo, haeta provocar su fusión, e inmediata­

mente e l tuba es comprimido por loa pares de rod illoa  hori­

zontales -26- y -29-, quedando la  unión cerrada y oonaigaiÓn- 

dose una soldadura p erfecta , sin  aportaoión de m aterial*
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recalentado

y a que lea  bordea ae encuentran perfectamente a lisad os, 

para la  soldadura no ea necesario calentar toda la  super­

f ic ie  del tubo, que con e llo  ae deformarla Binó solamente 

l a  reglón contigua a lo s  bordea por medio de una llama re­

lativamente f in a , lo  oual ae traduoe en una importante a- 

conomia del combustible necesario para la  soldadura#

Al comprimir lateralmente el tubo, después de la  

soldadura, ae forma una lig e ra  rebaba o bordón, que con­

viene elim inar, y a este e fecto , se han dispuesto una o 

más ouohillas -30-  de carburo de tungsteno, cuya parte cor­

tante tiene la  forma del oontomo del tubo, por medio de 

la s  cu ales, la  rebaba es recortada y separada, quedando la  

su p erficie  lisa# La eliminación de la  rebaba, también po­

dría obtenerse por aplastamiento por medio de unos ro d illo s  

aplanadoras apropiados.

Después de esta  operaoión y estando todavía e l tu­

bo en estado p lá s tic o , es sometido a la  acción de un par 

de rod illos calibradores -31- en los ouales se asegura la  

redondez y  e l di&netro exacto del tubo, y luego, es en fria­

do recibiendo la  acción de una ducha de agua f r ía  - 32-  y 

finalmente, e l  tubo es enderezado por medio de lo s  ro d illo s  

enderezadoras -33** y -34-, con lo  cual se evitan lo s  la ­

deos y torsiones qua podría producirse en e l tubo a l en­

fr ia r s e .

A medida que e l tubo vá siendo enderezado, puede 

ser cortado a la s  longitudia deseadas, por medio de una 

sierra  o t i je r a  montada sobre un carro que se desplaza se- 

gán e l avanoe del tubo, da modo que los cortes se efectúan 

automáticamente sin  detener e l avanoe, después de lo  cual 

la  sierra  o t i je r a  retrooede a su punto de partida, No ae

Gracias a aue e l tubo es nreviamente



representa eata disposición, por ser usual para otros fin es 

de meoánioa* Todos lo s  parea de ro d illo s , están provistos 

de árganos que peimiten regular y graduar la  presida que e- 

jeroen sobre el tubo, disposiciones que tampoco se describen 

3 por tratarse  de mecanismos oonooidos que no forman parte del 

objeto de la  presente patente*

La in stalación  que se acaba de d escrib ir , debe con­

siderarse solamente o orno un ejemplo de ejecución,, que incor­

pora las ca ra cterística s  objeto de la  presente invención, y 

10 se comprenderá, por lo  tanto, que pueden introducirse todas

aquellas variaciones oonstruotivas o de d e ta lle , que no a lte -  

ten la  esencia de la  invención, la  cual queda resumida a oon- 

tinuaoión.

15

20

25

30

N O T A
Se reivindica como objeto dé está patente:

1) instalación  para la  fabricación continua y auto­

mática de tubo de hierro ó aoero oon soldadura, que oomprende 

loa medios para conformar un ro llo  de f le je  de hierre o acero 

haoióndolo pasar sucesivamente, bajo la  aooión de una serie

de parea de ro d illo s , que le  dan una forma c ilin d ric a  trans­

formándolo en tubo abierto longitudinalmente, Iba medios pa­

ra recalentar y recocer e l tubo abierto a s i obtenido, los me­

dios para moldear y a lis a r  lo s  bordes de la  hendidura del tu­

bo y que á l mismo tiempo tienen por objeto guiajr a l  tubo rec­

tilíneamente en áu desplazamiento, lo s  medios piara calentar, 

hasta fusión la  región contigua a lo s  bordea de la  hendidura,

a l mismo tiempo que son comprimidas las  paredes! del tubo, pa­

ra que quéden soldados le s  bordes, y finalm ente!los medios 

para a lis a r  y oalib rár e l  tubo quitando la  rebéba formada, y 

para en friarlo  rápidamente y enderezarlo después de enfriado 

siendo cortado a la s  longitudes requeridas*



2 ) Inatalaoidnaegiin la  reivindicación an terio r, que 

comprende u n tren  da cilindroslam inadoras, entra lea  omalea 

ae haoe pasar e l  f le je  procedente de un r o llo ,  y por medio

de lo s  cuales,.-.''son doblados loa bordea del f l e je  dándole fo r­

ma de -U- o de oanal longitudinal, y soncerrados dichos bor­

dea sobre e l miamos,: tomando .'el-: f l e j e ,  una forma c ilin d rica  

tubular oon una hendidura o lin ea  de separación entre los o i-  

:tádoa':-bordea :̂':..:i.

3 ) Instalación aegdn cualquiera de la s  reivin d icacio­

nes anteriores, que comprende un horno para e l  reoalentamlen- 

to del f le je  deepuda de conformado en su forma c ilín d rio a , o 

,de tuba abierto,..a^cuyo efecto , e l : f l e j e  atraviesa 4 iohCY3M>r¡m 

no de un modo continuo, de un extremo á l  otro, sufriendo un 

reoaientismiemto hasta una temperatura apropiada, aproximada** 

mente de 900aa 1.100 grados.

4 ) Inatalaoidn segdn cualquiera de la s  reivindioaoio- 

nea anteriores, queoomprenda un par^de rodilloB laminadore#, 

que aotóan sobre e l tubo abierto^ a su salid a del hornos es­

tando, uno de cates rodillos^ provisto, en e l centro de au 

garganta, de un disco o ouehilla que se introduce en la  hen­

didura longitudinal del tubo, y tiene por objeto, moldear le s  

bordea de dicha hendidura, alisándolos y conformándolos segóh 

planos paralelo s, para dejarlos en mejores oondiolonea de re­

c ib ir  la  acción de soldadura u lte r io r , y tambión tiene por  ̂

objeto, guiar rectilíneam ente a l tubo, evitando torsiones o 

deformaciones la te r a le s ,

Inatalaoidn, segón cualquiera de la s  reivin d ica­

ciones anteriores, que comprende un d ispositivo para calen­

tar por medio de un soplete, la  región contigua a los bordes 

de la  hendidura longitud inal, hasta su punto de fusión, alen­

do, a l mismo tiempo, comprimido e l  tubo lateralm ente, con le
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cual quedanonidos lo s  bordesde lahendidura y cerrado e l 

tu b o ,s in  aportación de m aterial.

6) Instalación , segdn oualquiera de las  reivin d ica­

ciones anteriores, quaoomprende una cu ch illa  que acttía bajó 

5 un cierto  ángulo, sobre la  rebaba o bordón formado por la

soldadura y compresión la te ra l da la s  paredes del tubo, con 

e l f in  de eliminar dioha rebaba y dejar e l tubo alisado ex  ̂

teriormente, operación que se complementa, haciendo pasai e l 

tubo por un par de ro d illo s  de calibrado exterio r.

10 7 ) Instalación, segdn cualquiera de las  reivin d ica­

ciones anteriores, que comprende la  disposición de unos ór­

ganos p a r a la  re fr ig e ra o ió n d e l tubo, que dirigen sobre e l 

mismo una ducha de agua í r i a ,  y  án c ie rto  nómero de ro d illo s  

u otros Órganos, para e l enderazamiento del tubo despuós de 

$lg  enfriado, con lo  cual Se eliminan la s  torsiones o deformacio­

nes que haya podido tener e l tubo a l en friarse .

8) Instalaoión para la  fabrioaoión oontinua y  automá­

t ic a  de tubo de h ie rro o  acero con soldadura.

Bata memoria consta de nuera páginas, esoritaa por una 

20'''. 'Sola oara.:.'

Barcelona, 6 da Ootubre de 1942.
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