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' ‘ por:

'fInatalacidngpira‘la fabricacién continua y automética de tubo
- 'de hierro o acero con soldadura”,
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¥Y¥emoria De 8c riptiva

- La 'fabricecidn de tubo de hierro o asero eon solda-
dura gse efeotva ordinarismente partiendo de flejo de diocho ma-
" terial de dimensiones convenientes, cortando & longitudes pru-
denciales, aprbximadamenté de unos cinco metros, el cual por

medio de un tren laminador es conformado sucesivamente en for-

. ma oilfndricd, hasta que sus bordes llegan a ponerse en contao - ,

o, procediéndose luego a la soldedura de la unién,

Para este trabajo, ha sido siempre conveniente em=

plear fleje laminado en frio porqué tiene sus bordes mejor am =~
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formados en forma reota y permite una soldadura mas f&cil de

la unién, El fleje laminade en caliente, com todo y ser mas

barato; no se utilisa ordinariamente para estos trabajos, pues
sus bordes son romos y presentan mushas irregularidaden, gue
hace gque puedan quedar fallas y defectos en la scldadura.

Ia instalacién objeto de esta patente permite la faw
bricacién continua de tubo, partiendo de un rolle de fleje de
longitud indetermineda y permite también el empleo, tanto ¢e
fleje laminedo en frio como de fleje laminado en caliente,
pues estén combinados, en la presente instalacién, les medios
paera asegurar que ls soldadura se verifigue siempre en las
condiciones de uniformidad y perfeocién deseadan,

La presente invencidn comprende pues les medios para
transfoiné; de un modo continuo un fleje de hierro o acero

y darle una foma tubular, siendo este fleje despuds de ad~

.quirida la forma tubular, recalentando o recocido hasta la

temperatura que se jusgue necesaria. Comprende también, 1a

invenoién, los medios para conformsr los bordes del fleje que
hen de constituir la lfnea de unién del tubo, después gue el
rleaé bas tomado ya la forma tubular y ha aido calentado, te=-

niendo esf wismo, los medios empleados para esite objeto, la

‘finglidad de guiar el tubo de modo que no pueda sufrir tore

siones y deformaciones por el calentamiento a fin de que la

'linea de unidén B¢ presente exactamente debajo del soplete

soldadore

Pambién oomprende‘la 1nven016n,.loa medios para cae=

lentar, hasta su punto de fueidn, los hordes del fleje o 1f~

nea de unidn del tubo, solamente en la regidn contigua g die

chos bordes, sin gue me extienda la calefaccién al resto de

‘la_supertioie del tubo, combinades oon loes medios para apre=

tar y ocomprimir las paredes del tubo & fin de obtener una
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necesidad de aportacidn de material,

Finalmente, también,; comprende la inveﬁoi&n, los me-
dios para rebajar la rebaba formads por la soldadura, y para
enfriar rapldemente el tubo ya soldado, el cual a medida que
es producido, es cortado en trozom de la longitud convenienw
te para su enirega al meroado.

La instalacidn objeto de easta invenocidn, consiste
esenciglmente en un tren de oilfndros laminadores gue transe
forma el fleJe procedente de un rolle, hasta darle fomma tue
bular, después de lo cusl el fleje penetra de un modo contie
nuo en un horno en el gue se recallienta convenlientemente,
aproximadameﬁte, hasta una temperaturas de 1.100 grados, sa«
liendo una ves .recalentado por el otro extremo del horno. A
la salida del horno, el tubo ya formado va tratado por un
paf de ollindros laminadores, que lo oalibran y le #aﬁ fore
ma, de loe cuales el'uuperior lleva un disco o 6uoh1113 en
el centro de la garganta, gue peneira en la rendija de unidn
de los bordes del tubo, y gracias a esta disposicidn gue gc~
tus con la préai&n conveniente, los bordes del tmbo gue an=~
tes eran romos e irregulares, quedan completamente alisadoa

y conformados segdn dos superficies o planos paralelos, de

‘10do que en la soldadura ulterior no puedan producirse fa=

1llas o irregularidades. E1 tubo es debidamente sometido a la
soldadura de la rendija de unién, por medio de un soplete-
apropiado y graclas a la disposioién eaiibradord resefiada
anteriormente; el soplete puede actuar unieanen}o soﬁre la
rendije miema hasta ponerla al rojo, gin necesidad de extenw
der su acoidn a teda la superficie del tubo lo cual se tra=
duce en un shorro notable de combustible,

Durante la soldadurs, el tubo eg comprimido lateral~
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mente para asegurar la unién de los bordes ein aportacidén

de material, y finalmente se rebaja la rebaba formada por
la soldadura por medio de una onobilla apropiada, une fre=

#a o ocuaslquier otro &til eonveniente. 1 tubo ya formado

‘es de muevo calibrado por otro par de rﬁdilloa, y refrige=

rado por medio de una duohe de aguas fria para gque no pueda
sufrir deformaciones, y finalnenfe, e la salida de la ing=
telacién, por medio de wna sierra o de una cuohillﬁ'desplai
gsable, es cortadc a las longitudes requeridas, sin inte~
rrumpir por ello el proceso de fabricacién,

En el plano adjunto, se representa como ejemplo,
ung forma de ejecucidén del conjunio de la instalacidn, siene
do: _ |

La figura 1, un alzedo de la instalacién completa
ﬁara'la'formaoién y soléadura del tubo, ¥y

| La figura 2, una planta esqﬁemdtioa de los Srganos
activos de la instalacidn,

En la instslacién que se representa en el plano,
se hace pasar el fleje -10- qué se encuentra arrollado en
un tambor =lle, por una serie de pares de rodillos leminge
dores, tales 0omo 108 ~l2al3%=, «l4=lS5=, y =16~1T«; los sus=

les curven los bordes del fleje y lo oonforman déndole una

forma &e ~U=; el fleje, pasa después, entre el par de rodie

1llos horizontales «18~ gue junta sus bordes, y por loa pa=
res de rodilles verticales =19= y ~20- gue comprimen la 1f=-

ne& de unién y calibran el tubo, pasando luego, por los ro=

:dillo- de conduceién -21,

Una vez el fleje; ha sido eonformado en forma tubu-
lar «22«, se haoe pasar de un modo oontinuo, poy un horno

de recalentamiento =23«, el cual atraviesa entrando por un

“extremo y saliendo por el otro, en ouyo trayecto, el tubo
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ge caliente hasta una temperaturs conveniente, aproximada~

“5 w

mente de wnos 1,100 grados ocentigrados, BEn este hoirno, la
temperatura debe mantenerse constante, por medio de un pie
rémetro eléetrico o por otra disposiocidn conveniente,

A la salila de este horno, el tubo se encuentra en

- estado pastoso, y ee conducido a un par de rodilleos lemina~

dores ~24= =25«, de loe cuales, el superior =24« estd pro-
visto en el centroe de su garganta, de una lémina o cuchilla
oircular -26=, que se introduce dentro de la endidura ¢ june
ta del tubo, con lo cual, en virtud de la lesminacidn gue e-
fectdan este par de rodillos estando el tubo caliente ¥y en
estado pldatico me consigue el doble objeto de calibrar el

tubo déndole una seccidn completemente circular y disimulane

do las irregularidades gue puedan provéhif del fleje, y al

mismo tiempo, la acoién de 13 cuchilla o disco cirocular, proe

duce un alisado de los bordes del fleje, que pasan de ger

"romoa e irreguleres, a ser reotilfneos Y limos, paralelos:

entre sl y moldeados en dngulo reoto, ee deocir, qnedan éoh~
formados en condiclones para reoibvir la soldadura'nlteriors

Este dipeco ciremnlar o ouchilla también tiene por misidn

‘guiar rectilinesmente el tubo, a firn de gue la junta se pres

_sente exactamente debajo del soplete ¢ mecanismo soldador de

la instalaocidn. . )

El tubo; todavia al rojo, a la salida de estos rodi=
llos, recibe inmediatamente la accidn del aparato soldador
«27=4 el cual, por medio de un soplete u otra disposicidén

conveniente aumenta el calor solsmente de la fona contigua -

“a la junta del tubo, hasta provocar su ruei8n, e inmediagta~

mente el tube es oomprimid6 por los pares de rodillo® horie
gontales «28 y =204, quedardo la unidén cerrada ¥ consigniéne

dose una aoldaduia perfecta, sin aportaocién de material,
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Graciss a que el tubo es previamente recalentado
¥y & que los bordes se encuentran perfectamente alisados,

para la soldadura no es necesario calentar toda la super=

‘ficle del %tubo, que con ello we deformaria sind solamente

la regidén oontigua a los bordes por medio de una llama Ye=
lativamente fina, lo oual se traduce en una importante e~
conomia del ocombustible necesario para‘la soldadura.

41 comprimir lateralmente el tubo, despuds de la

soldadura, se forma una ligera rebaba o bordén, que cone

- viaene elimingr, y a este efecto, se han dispuesto una o

mas ouchillas -%0« de sarburo de tﬁngstono, ouya parte cor-
tante tiene la forma del contorno del tubo, por medio de

las oﬁales, la rebaba es recortada ¥y separada, énedando la

‘superficie lisa. La eliminaocidn de la rebaba, tambidn po=

drla obtenerse por aplastamiento por medio de unos rodilles

‘aplanadores apropiados.

Despuds de esta operamoidn y estando todavia el tue
bo en estado pldstico, 86 sometido a la accidn de un par
de rodillos calibradores ~%31l= en los ouales se asegura la
redondesz x el didmetro exacto del tubo, y luego, es enfria=
do reocidiendo la aceidn de una ducha de agua fria «32e y
finalmente, el tubo es enderezado por medio de los rodilles
endarezaﬁoras =33« y -34%, con lo cual se evitan los la~
deoe y torsiones que podrfa producirse en el tubo al enw
friarse, 7

A medida que el $ubo v siendo endereszado, puede
ser cortado a las iongifadie deueadas; por medio de una
slerra o tijera montada sobre un carro que se desplaza Sew

g¥n el avance del tubo, de modo que los cortes ge efectuan

‘automdticamente sin detener el avence, después de lo cual

la aierra o tijera retrooede a su punto de pdrtida, ¥o se
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' representa esta disposicidn, por ser usual para otros fines

de mesaénioa, !ddoq los pares de rodillos, estdn provistos

de drganos que permiten regular y graduar la presién que e

| jeroeﬁ sobre ol tube, disposiolones que tampoco se deaoriben

por tratarse de mecanismos 0onvoidos que no forman parte del
objeto de la presente patente,
La inetalacién que ge aceba de desoribir, debe cone

slderarse solamente oomo un ejemplo de ejecucidn, gue incore

pora las caracteristicas objeto de la presente invenoidn, y

se comprerderd, por lo tanto, que pueden introducirse todas
aquellas variaciones oonstructivas o de detalle, que no altee
fen la egehoia de la invencidn, la onal queda resumida & oone
tinuaoidn.
, ¥ 0T &
‘Se'ieivindioa oomo objeto de eata patente:
1) Instalaoién para la fabricacién continua y auto=

mética de tubo de hierro ¢.acero ocon soldadura, que comprende

los medios para conformar un rolle de fleje de hierre o acero

haciéndolo pasar eucesivamente; bajo la acoidn de una serie

“de pares de rodilles, que le dan una forma cilindriea itrans-
foxrméndolo en tubo abierto 1ohsitud1na1mente, 1@3 medios paw

' ra recalentar y recoocer el tubo abierto asf obtenido, los me~

dios para moldear y alisar los bordes de la hendidura del tu~
bo ¥y éne al mismo tiempo tienen por objeto guia% al tubo rec=
tilineamente en du desplazamiento, los medios p;ra calentar,
hasta fusidn la'regidn contigua a los bordog«da?la hendidura,
al mismo tiempo que son oomprinidab las paredes del tubo,; pa=
ra que quéden soldados los boxdes, y tinalnentegloa‘nedios

para alisar y oalibrar el tubo quitando la rebaba formada, y

‘para enfriarlo répidemente y enderezarlo después de enfriado

'-eiendo cortado & las longitudes req&éridas.
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. ..-2)-Instalacidn-segdn la reivindicacidn anterior, gue

‘comprende un tren de eilindros laminadores, entre los ouales
‘86 haoe pasar el fleje proosdente de un rolle, y por medio
de 168 cuales, son doblados loz bordes del fleje ddndole forw

ma de .«U= o de canal longitudinal, y son cerrados dichos dor=
des sobre ai%miamoq;itémando'al~tleje¢=unattorma oilindrica
tubular ocon uni,hondidura-o linea de separacién entre los oi=.
+tados bordess | | ‘
~V3)4Inétalaoidn.uegﬁnwcualqﬁiera da‘las reivindioacipo
nes anterioiesj que comprende un horno para el réoalentamioﬁw
to del fleje despuds de conformado en su forme cilfndrioca; o
de tubo -abierto, a ouyo efecto, el fleje atraviesa dicho hore
10 de un modo contfnus, de un extremo alfotro,wlurriendo-hn

recalentamiento hasta una temperatura aproplada, aproximada=

mente de 900¢ & 1,100 grados.

L4 Ihutalaci&nvaagﬁn cualguiera de las reivindicaoio=
nes antexiotes,“qne~comprende-un~pazj&e rodilloa=1am1nadpro§%
que- sotdan sobre ol tubo abiertoy a su salida del hernn},esuv

tendo, uno de:estos rodillon;wprovisto,-en‘el‘eentrorée su

'ugarganta. de un 61500‘0 ouchilla que se infroduoe en la hen=

didura ‘longitudinal del tubo, ¥y tiano'por objeto, moldear les
bdrdeu de ‘dio¥a hendidura, alisdndolos y conforméndolos segin
planos paralelos, pars dejarlos en mejores oondiciones de ree
oibir la acocifn de soldadura’ulterior, y tembdién tiene por -
objeto, guiar reotilineanente al tubo, evitnndo'térsionoa o
deformaciones laterales,

5) Inétplaoién, segin ocualquiera de las reivindioca=
‘oioneu an%eriorél, gque comprende un dispositivo para calene

tar pdr‘medic de un soplete, la regidn contigua a los bordes

de la hendidura longitudinal, hests su punto de fusidn, sienw

‘da;§51 miéﬁb tiempo, comprimido el tubo lateralmente; oon lo
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Aoull quedan unidoa 1oa bordea de 1a hendidura ¥y oe:raao el

., tuho, gin aportncidn de wmaterial,

- 6) Inatalaoidn, segin aualquiera de lag reivindica-

': cionoa anterioreu, que -‘comprende una cuchilla que actia bajo

un olerto tngulo, sobre la rebaba o bordén formado por la

' soldadura ¥ compresidn lateral de las paredes del tubo, con .

61 2in de eliminar dicha rebaba ¥ dejar el tubo @alisado ex=

teriormante, operaoidn gne se complementa, haciendo ‘pasatr el

‘tubo por un par de rodillos de calibrado exterior, K

7) Instalacién, segin cualquiera de las reivindica=

cionéé’an%éiidreu, que comprende la disposicidn de unos &r~

f»ganos para 1a refrigeracidn del tubo, que dirigon sobre el
‘ mismo -una dudha de agas fria, ¥y un oierto ndmero de rodilles o
“2u otros-: drganos, para el enderazamiento del tubo despuds de
;‘enrriado, con lo oual me eliminan las torsiones o deformacio=

.nea que haya podido tener el. tube- al enfrisrse.

'8) Instaldoién para la fabrioacién oontinua y automﬁ-

',tiaa da taho de hierro o moero oon soldadura,

Enta memoria conata de nubve piginas, eacfci‘bé"ﬁorm

 Baroelona, 6 de Ootubre 46 1942,
“ P A .
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