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MEMORIA DESCRIPTIVA

para uns patente de invehcidn por veinte afioe por "INSTALA-
CION COMBINADA DE MAQUINAS PARA L& FABRICACION DE TUBOS
ELECTRICAMENTE SOLDADOS, DE FLEJES DE ACERO® (segundo grupo,
clase 16), a favor de la razén social: "CONSTRUCCIONES NAVA-
LES P.FRELEE, s.L;, bon Fritz STIEHL, ing;-dipl.-'y»nog.gng.
wmm.mmmmuenmmuwmmDmmnmfymmr@h-
mania), respectivamente).
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Es conocide la fabricacidn de tubos soldados por el lla-
mado progcedimiento de soldadurs de fuego. Dicho procedimiento
consiste en calentar individualmente en un horno, hasta gque
adguieran la temperatura de soldadura, unas cintas o flejes
de acero del largo aproximado de ‘los tubos & fabricar; a eofx—
tinuecién, se les imprime la forma tubuler, haciéndolas pasar,

- por medio de estirado, 8 través de wn embudo de eetirado , para

proceder sim‘ulténsamente a.la soldadura de los tubos asi ob-
tmaoso
Igualmente es conocido el procedimiento de dar forma de

tubo hendido a un arc de fleje de acero, del largo mormal de

laminacién, operacitsn que se efectia en una mdquina de formar
tubos, entre cierto n¥mero de rodillos de perfil, solddndose
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al salir de dicha mfquina los tubos seguidamente, sea medisn~ -

te soldadura sutdgena, de arco voltdico & de otro modo elde-

trico cualquiers; final¢§nté, gﬁdiante nn.diépositivo corzg:mw
dizo de cortar, conducido por el mismo tubo, éste Wltimo serd
cortado al largo deseado. _

El primer procedimiento tiene el inconveniente de reque~
rir unas cintas § flejeé'ds acero de espesor elevado que, por
motivoé de cqnsisténcia, no serfan necesarios usar, ya que-

cqn,eséesozes de flejes delgados no es posible conseguir una -

buena soldadura; mientras que el segundo de los mencionados

procedimientos es_detréndimieﬁto'aﬁtiecondh?co, a causa de
la poea velocidad Edn que se efectia 1a soldadnra, as{ como
por su coste elevado, impuﬂsto p0r el empleo de ‘mediocs cards;
como el oxigeno, acetilemo, etc. _

El procedimiento que a‘éontinnaciﬁn se describe para la
fabiicacién»dé’tubos, soldadoe eldotricamente segfn él proce-
dimiento de soldadura por resistencia, airviéndoée.db unsa nue-—
va combinacién de méquinas, representa la puesta en serie inin-
terrumpida de cierto mimero de mfquinas individuales que, en
su conjunto, llevan a. cabo las operaciones de trabajo necesa-

rias, elimindndose con su emplec 108 inconvenientes de 108 pro-

cedimientos conocidos. Dicho procedimisnto permite la fabri-

cacidn ininterrumpida de ﬁuhos, de espesor reducido & grande,
empledundoss unas cintas o flejes de acero gue se someten a
unas velocidades de soldadurs elevadfsimas, llegando hasta

uncs treinta metros por minuto. Se calientan tan solo dos zo-

 nas éstrechféimas, de un ancho de ﬁios'pocos mii{setros, a lo
_largo de la hendidura del tubo. El consumo de calor (consumo

de corriente) es'insignificante, comparado con el de'los pro-
cedimientos conocidos hasta la fecha. Ademds, el nuevo proce-

dimiento permite solder las aleaciones de acero (aceros inoxi-
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dables, aceros resistentes al calor, etce) Igualmente permite

'este procedimiento reducir el didmetro del tuba, en estado

fr{o, en una fraccién de su didmetro primitivo, asi como la

- fabricacidén de tubos perfilados, de seccién ovalada, cuadre-

da, etc. También es posible emplear cintas § flejes perfila-
dos, tal como por ejemplo la fabricacién ds tubos con pared

- engrosada por un lado con ‘orificio cuadrado, héxagonal S bvien

tubos perfilados de secciln no redonda y de pared no uniforme,
 Esta .combinacidn ds. wéquinas. representa la instalacién '
mds econdmica pé.ra 1a fabriéé.cﬁn de tubos, ;sorq,ne‘ se consi-
gue con ella'a gra.n velocida.d un tu.bo de primera calida.d, y
con un consumo m:inimo de gmstos y trabajo.
En el dibujo adjunto se ilustra, ,"‘ t:ftnlo de ejemplo, la
combinacidn de J_.as mdquinas empleadas, Los naimeros de referen—

cia corresponden a las plezas respectivas ‘de la combinacién

@e a contimzacion se describe.
El aro de cinta. é fleje de acero, tal como viene suminis-

trado, en forma desoxidada ¢ decspada del tren laminador en
' caliente, se encuemtra ea un soporte-almacén 1 desde el oual

la cinta & fleje de acero es condncida sobre unos rodillos

hacia la tijera 2. Esta Yltima corta derechos los extremos la-
minados de la cinta para que dstos, en la miquina de soldar

'a yuxtaposicidén 2, sean soldados. a la cinta precedsente. -

"" La rebarba de. soldadura que en esta operacién se forma,
se qu:Lta imediatamente por cepillado, con objetoi:de que se

- forme una cinta 6 fleje homogénea. Dicha cinta, pasando por -

unas é;u:(as de roiiillos, es conducida & continumacién a una bo- -
bina 6 tanbor-a.lmacén 4 en el que se arrolla précticamente
como cinta sin ﬁ.n homogénea y de un 1largo de varios miles

de metros. Este tambor 4 estd previsto en ejecucién doble,
bien en forma individual intercambisble & como 'soport!e doble,
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montado en un eje giratorio comin.

Tambor giratorio. Vaciando a uno de los tambores, girédn-
dole en 1802, puede sevr llevado el otro a la posicién de tre-
bajo. En esta operacién el extremo del fleje se suelda, en la
méquine de soldar a tope corrediza, mencionada en 3, con la
cinta que sale prec:faamez;.te de la mdquina, con 1o cusl se evi-
ta la introduccién sparte del mevo fleja en la mdguina, de

suerte que la fabricacidn de tubos puede continuar inmedia-~
tamente. | ‘ | '

‘Partiendo del tambor-slmacén 4 el fleje pasa primero a
través de una pila de limpieza 5, en la cusl se limpia el mis—
mo de los cuerpoa extraﬁés a.dheridos, reetoé de aceite, etc.
A continuacién se sométe el fleje al proceso de deéapa.do (caso
de que, con anterioridad, no haya sido désoxidado); a cayo
efecto, unos rodillos de transporte 6, conducen la cinte a la
mfquina decapadora 7. 'm‘ést‘a.' méq,uina se limpian de la batidue .
ra las zonas de contacto de la cinta, gque han de conducir lm
corriente de un lado al otro, sea por esmerilado & cepillado.
Este tratamiento previo es necesario, pord,ne la soldad.ui’a‘con-
t{nua exije una su@erficie uniformemente limpia.

Unos rodillos de transporte 8 conducen al fleje hacia la
tijera circular 9. En esta ultima, se recortan los bordes de
la cinta, para que sta tenga un ancho exacto y uniforme. 7

En’ el tren de laminar 10, la cinta es alisada, y en fle-
jes 'grnesés se achaflanardn los ;nord.es, para poder fabricer
un tubo de hendidura cerrado , con objeto de reducir la seccién

de soldadura. De esta suerte se evita casi por completo el

sbultamiento longitudinal interior de soldsdura.

_1;; es una mf{quina de formar tubos. En esta méqﬁin& el
fleje de acero plano ‘8e dobla entre unos rodillos perfilados,
paulatina~ y gradualmente, hasta obtemer un tubo de hendidura.
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Los aceionsmientos ds las mfquinas 6, 8, 9 ¥ ;gfestén provia-
tos de unos embragues con mecanismo de rue&a 1ibre para ase-
'gurar-una marche uniforme,vlibrando al macénismo de los se-
cionamientOS de las mfquinas §, 8 8, 9y 10 ten pronto como el
Tleje sea arrastrado por la méquina dobladora de rodillos.

- Con el fin.§s eliminar las ¥ltimas impurezas de la oin-
ta ocurridas en el transcurso. del procesoldﬁ fabrieacién, les
zonae de contacto dalvtdbo hendido se someten a éontinnaci&n
a un diapositivo de esﬁarilédo § de cepillado 11 inmediate~
mente antes del proceso de soldar propiamente didho. Estos.
dispositivos de esmerilar 12 y 7 describen wn movimiento de
vaivén, con el fin de @segurar un desgaste uniforme. _

Para ohtener uﬁa‘soldadnrayimpeeablé da-;os cantos del

Vtubo de hendidura, segdn el'procedimiento de soldadura por

resistencia _en cuyo sistema uno de los cantos forma el polo
positive ¥y el otro el negativo de una fuente de corriente, y '
donde se produce un calentamiento pasajero de los centos del

tubo a ceusa de la resistencia en la hendidura de este ¥lti-

_mo, resulta neéasério conducir ésta dltima exactamente por

debajo de la separacidn de los cgrrétes de electrodos aisla-
dos qpe'seAencuenxran dispuestos 61 uno al lado del otro. A .
este efecto, se ha dispuesto de una gufa de tubo ;}} En di-
cho dispositivo, una cuchilia de gﬁfa.airve~as éoporte al tu~
bo de hendidura. Dicha cuchilla es ajustable en todss las di-
recciones y pueds ser lleveda, por medio ae unos mecéniamos '
de movimiento especiales, a ocupar lsa misma direccifn que co-
rrequnde a la separacidén da los carretes de- eleetrodos. La
unién por soldadura ‘de los cantos de tubo de handidnra se
efectda por debajo de los carretes de electrodos 14, que es-
t4n unidos a ﬁna,cgja'eilfndricéugiratqria,:6 sea con el
transformador ‘de soldadura 15. P;fé ia soldadura se emplea
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convenientemente la corriente alterna de tensién normal, ya
que la transformacién a la tensién reducida de soldadura y
elevada intensidad resulta factible, desde la corriente de

la red. Bl errollamiento secundario del trensformador 1o cons-
tituye la misma caja. EL arrollamiento primario estf eﬁplaza—
do en &l interior de dicha ceja cilindrica. Bsta disposicién
tiene la ventaja frente a los tramsformadores fijos, en los .
gque, en el lado secundario el>pasokda la corriente se efectis
a travéds de unas'auporficias de frotacidn grandes, de que la
alimentacién con corriente, en el lado primario puede efectuar-
se desde la red sl transformador a través de unos contactos
normales de frotacidn. Loe carretes de electrodos estén dis~
puestos en forma intercémbiable, ya gue estdn sujetos al des-
gaste. Puesto que un pericdo de corrienxe.alterna tiene dos
instantes sin intensidad de éorriente, ascendiendo le corrien-
te entre estos intervalos desde el valor 'qeféﬁ avun,mﬁximo,
para descender a continuacién de nuevo, en la soldadura se
formarfa una junta con interrupciones, al elevarse indebidd~-
mente la velocidéd de soldar. La prdctica ha demostrado gque,
traténdose de espesores reducidos de pared, la velocidad de
soldar puede ascender a un méximo de treinta metros por minu-
to, (siempre que se trabaje cba acteros normales de poco carbono
que éondnzcan bien el calor y se suelden féeilmente). A una
velocidad de treinta metros por mimito y a ﬁna frecueﬁcia de
cincuenta periodos el recorrids del tubo durante un periodo de

corriente asciende a diez miliﬁetros. En esta longifud del tu=

" bo se forman dos puntos exentos de calor. Por consiguiente,

resulta necesario sumentar -la densidad de corriente, reducien-

do las dimensiones de la superficie de 6on£acto.lPor este mo-

tivo se elije, como caracteristica especiél del perfil‘que se

df a los carretes § rodillos de los electrodos, un éngnlo de
cerco para el tubo, gue asciende & unob 452 agproximadeamente.
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De esta manera se consigue 'i;ue la corriente pase a través de

~una superficie sumsmente pequsfia, caelentdndose nada mds que dos

tiras estrechas, a la derecha y a la izquierda de la junta.
Por otra parte, cuando»se ha de soldar continuamente du~-
rante varias horas a velocidades elevadas, es necesario dispo-
z}er de uns cantidad elmacenada suficiente de fleje de acero.
Este réquis;i.to queda cumplido mediante el empleo> del tambor
la3 asf comb por medio del tambor—alﬁzécén 4, capaz de lle-
var varios miles de metros de cinta de acero. |

Palanca 16. El transformador de.soldar 15 est{ montado -

en una palanca que pueds ser gjustada en forma regulable, in-

eluso ho:izontalménte. El perfil del transformador pueds ser
completado por medio de un dispositivo de terrajar, sm necesi-

dad de desmontar el transformador. Para @ste fin, a éste Ylti-

~mo, 8e le puede imprimir un movimiento giratorio poxr medio de

un accionamiento suxiliar. El transformador, que es refrigera~

do por écei‘te en 8u interior y por agua en su parte exterior,

@8 arrastrado generalmente por el tubo, de manera que €ste ¥l-

timo y el transformsdor tiemen la misma velocidad.

El perfil de los tubos que han de ser soldados, dentro de
una. gama de didmetros dada tieme, en el luger de la soldadura,
el mismo radio que el rebajado & perfil de los carretes & rodi-
llos de electrodos, De esta suerte resulta innecesario el re-
ajuste de los elect;cédés cuando se cambie el didmetro del tubo
dentro de una gama de didmetros determinada.

El aplastamiento del perfil del tubo, necesario para le
soldadura de 1os cantos calientes del tubo de hendidura, se
efectda por medio de los ro;:}illos de aplastamiento 17, dispues-

- tos por debajo de los carretes & rodillos de electrodos, Di-

chos rodillos de aplastamiento pueden ser prensados bien uno #

solo 4 los dos simulténeamente.
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La regulgéién,de le soldadura, a base de la ohaeivacién
de la temperatura de soldar, se efectida por variacién de la
velocidad de soldar. Para este fin el mimero de revolueiones
de la méquina, respectivamente de su motor de accionamiento,
se ajusta de un modo continuo, eléotricamente, por medio ds
unase pealancas dé mando 18. '

La regulscién de le tensién del trensformador de soldadura

88 efectﬁé) en 61 lado de alta tensidén, por medio de un trens-

- formador de reguléciénwgg, en cierto mimero de escalones gue

dividen el alcance total de tensidn del transformador em dife-
rentes escalones de voltaje. Le velocidad, la intemsidad de la
corriente y 1a tsnsién.eléctrica'pueden'ae: lefdes en unos
aparatos de medicidn. '

La rebarba exterior gue se forma en la Soldadura, 8e qpi—
ta mediente unos rascadores 20. Con el fin de prevenir una
dﬁsviaoidn.dglrtubo~a\causé del calentamiento unilateral, el
tubo soldado serd enfriado unilateralmente en un dispositivo
da.refrigeracidn'corresPondiente:g;,‘
| Como ya se ha mencionado, el tubo que sale de la médgquina
de soldar, tiene exactamente el perfil que se nedesité pars
que la soldadura resulte la mds ecanéﬁica, es decir, gue el
tubo adn no tiene la forma uircuiar 6 de perfil definitiva.
Para darle esta seccidn definitiva, el tubo es conducidda una
mdquina calibradora y reductora 22, pssando por entre ciérto

nfmero de cilindros accionados, de disposicidn alterma, cuyo®

ajuste se efectda en comfn & individualmente. En esta mfquina

- ileva_a cabo, simulténeamente, el enderezamiento de los tu~

bos; igusluente puede servir el 'dispositivo descrito para la
fabricacidn de tubos perfilados (ovalados, cuadrados 4 de
otras formas), partiendo de unos perfiles previos. El1 tubo re=

c¢ibve su forma definitiva, su superficie lisa y su calibrado



235

240

245

250

255

260

9o

riguroso, heciéndolo pasar por un calibre emdurecido _22 (ani-

1lo de calibrado), con afadidura de aceite de prensar. De es-

ta manera se consigue una preciéién de fracciones de milfme-
tros, tal como es ususl en los tuboé de precisidén calibrados
y estirados. Es, pues, -una p'a.rticula'ri‘dad del dispositivo 22
¥y 23, dentro del conjunto de la mdquina, el que debajo de la

.mfquina de soldar 14 y 15, ee suslde un tubo, que es de dimen-

siones mayores de las gque tieme el tubo terminado, ~ascendien-
do esta diferemcia sl equivalente de la reduccidn 6 del ca- .
librado. |

I’br cozz.siguienta._seré posible fa}:ricw, a plm'tir del mis-
o tubo soldado,'-varios tubos definitivos de diferentes did-
metros, demtro de ciertos lfmites.

Bl tubo, definitivamente calibrado, se corta en las me-
didas deseadas enm un dispositivo de corte 24 (sierra § cu-
chilla}, de mando sutomftico, que aeonipaﬁa al tubo en.su mo=-
vim:.ento de transporte. Finsimente uns cinta de tranaporte

25 de velocidad mayor lleva los tubos cortados d.esde el con~

junto de la mdquine hacia su lugar de almacensje. _

Hacemos comstar que, dada la fndole del objeto de la pa-
tents, cuya combinaeidn de méquinas estd dada a tftulo de
ejemplo no limitativo, caben modificaciones en determinadas
partes de ésta, debiendo entenderse gue las mismas estén
asmsma comprendidas en el invento , mientras que qneden en’

el area de este mvenci6m

NOTA -

Se declaran de novédadﬂy de propia invencién las siguientes

Eeivindicaciones

1.- Instalaeién combinada de mdquinas para le fabrice-
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cidn de tubos eldctricamente soldados, de flejes de acero,

caracterizada porque se antepome a dicha combinacidn uns mé-

' quina decapadora, con objeto de que se haga posible la ela-

boracién de material laminado en caliente sin decapado.

2.~ Instalacién combinada de méquinss segdn la reivin-
dicacién antario;.‘, caracterizadsa porgue se antepqn.e a ésta
up. dispositivo-preparador ‘de cantos, preferentemsnte a moé.o
de leininadnr-trio ’ cuyb dispositivo realiza el aéhaflanado'
de los cantos, al objeto de comseguir la disminucidn de la ‘
secclén trensversal de soldadura y para la obtenci6n de una
rebarba rsdncx.da., interior y exterior.

~ 3.= Instalacidu combinada de maqzina,s segin las reivin-
diceciones anteriorea, caracterizads porque la méguina d.ec_a.-
padora y el dispositivo~preparador de los cantos (laminadora)
estén provistos de accionamientos de rueda libre, que por el
fleje de acero son iihrados, tan pronto como éstee_é trans-
por'tado por la laminadora de tubos gll}.

Gom Instalacidn combinada de méquinas seg:in las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizads porque una d.is;aosiciéx;
de napieza, preferentemente & modo de cepilladors _-6 pm-
tadora estd antepuesta directamente a la méquina soldadora.

5& Instalacidn combinada de méquinas segin lé.a reivin-
dicaciones anf.ei‘iores, caracterizada porque los carretes §
rollos de electrodos a'ba.rcaﬁ el tubo durante la soldadura tan
solo en un angtﬂ.o de apro;d.madamente 452,

6.- Instalacidn combinada de néqninas segé.n las reivin-
dicaciones a.nterlores s earacterizsaa, porque los rascadores '
son revorsibles, al objeto de solta.r el tubo.

7.—- Instalacién combinada de méquinas segin las reivin-

jdicacionas mteriores, caracterizada porq;ua se pospone una

miquina redmctors, para redncir en frio, y para la obtencién
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de tubos perfilados (cnadrados,7haxagonales),
8,- Instalacién combinada de mfquinss segin las reivin-

 dicaciones anteriores, ¢arscterizada porque los cilindros de

esta mdquina reductora poséen una velocidad circunferencial
mayor que los del carro de rodamiento de tubos precedsnte;
para conaeguir un estirado del tube, ¥y pafa compensar a este
efecto la prolongacidén producida del tubo.

9.~ Instalacién comb;néda'da méquinas segdn las reivin-
dicaciones anteriores, caracteriéada,porqna se efectda el ce- -
librado exacto por un calibrador dé'perfil, por el que el tu-
bo (perfil) es empujado a presién bajo el acumulo de aceiﬁe

-preﬁsado.

La patente cuyo privilegio de invencidn 8e.spliéifa.por
veinte afios para Espafia y éns dominios, déberé'récaer por
*INSTALACION COMBINADA DE MAQUINAS PARA LA FABRICACION DE TU-
BOS ELECTRICAMENTE SOLDADOS, DE FLEJES DE ACERO™ (segundo gru-

' po, clase 16), segin se describe y reivindica enm la presente

memoria que conste de once péginaa'foliadas ¥y mecanograffsdas
Por una sola cara j se ilustra con los dibujos que a la wisma

Madrid, 7f de Euero de 1944.
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