
M E  M O R  I A D E S C R I P T I V A
para, una patente de invehe ión por veinte ahos por "INSTALA­
CION COMBINADA DE MAQUINAS PARA LA EÁBRICACIQN DE TUBOS 
ELECTRICAMENTE SOLDADOS, DE FLEJES DE ACERO" (segundo grupo, 
clase 16), a favor de la razón social: "CONSTRUCCIONES NAVA­
LES P.FRBIEE, S.L., Don Fritz STIEHL, ing.-dipl.- y Don Aug. 
SEUTBE, residentes en BOUZAS-Vígo, Dusseldorf y Remer (Ale­
mania), respectivamente).

Es conocida la fabricación de tubos soldados por el lla­
mado procedimiento de soldadura de fuego. Dicho procedimiento 
consiste en calentar individualmente en un homo, hasta que 
adquieran la temperatura de soldadura, unas cintas o flejes 
de acero del largo aproximado de los tubos a fabricar; a con­
tinuación, se les imprime la forma tubular, haciéndolas pasar, 
por medio de estirado, a través de un embudo de estirado, para 
proceder simultáneamente a la soldadera de los tubos así ob­
tenidos.

Igualmente es conocido el procedimiento de dar forma de 
tubo hendido a un aro de fleje de acero, del largo normal de 
laminación, operación que se efactúa en una máquina de formar 
tubos, entre cierto náimero de rodillos de perfil, soldándose
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al salir de dicha máquina los tubos aeguidanente, sea median­
il te soldadura autógena, de arco voltáico ó de otro modo eléc­

trico cualquiera^ finalmente, mediante un dispositivo corre- 
dizo de cortar, c&Ldueido por el mismo tubo, éste último será 
cortado al largo deseado#

El primer procedimiento tiene el inconveniente da raque—
20 rir unas cintas á flejes da acero de espesor elevado que, por 

motivos de consistencia, no serían necesarios usar, ya que 
con espesores de flejes delgados no es posible conseguir una 
buena soldadura; mientras que el segundo de los mencionados 
procedimientos es de rendimiento antieconómico, a causa de 

2$ la poca velocidad con que se efectúa la soldadora^ asá como 
por su coste elevado^ impuesto por el empleo de medios caros, 
como el oxígeno, acetileno, etc#

El procedimiento que a continuación se describe para la 
fabricación de tubos, soldados eléctricamente según el proce- 

30 dimiento de toldadura por resistencia, sirviéndose de una nue­
va combinación de máquinas, representa la puesta en serie inin­
terrumpida de cierto número de máquinas individuales que, en 
su conjunto, llevan a cabo las operaciones de trabajo necesa­
rias, eliminándose con su empleo los inconvenientes de los pro- 

35 cedimientos conocidos. Bicho procedimiento permite la fabri­
cación ininterrumpida de tubos, de espesor reducido ó grande, 
empleándose unas cintas o flejes de acero que se someten a 
unas velocidades de soldadura clavadísimas, negando hasta 
unos treinta metros por minuto. Se calientan tan solo dos zo- 

40 ñas estrechísimas, de un ancho de unos pocos milímetros, a lo 
largo de la hendidura del tubo# El consumo de caler (consumo 
de corriente) es insignificante, comparado con el de los pro­
cedimientos conocidos hasta la fecha, además, el nuevo proce­
dimiento permite soldar las aleaciones de acero (aceros inoxi—



4$ dables, aceros resistentes al calor, etc#) igualmpnte permite 
este procedimiento reducir el diámetro del tobo, en estado 
frío, en una fracción de su diámetro primitivo, así como la 
fabricación de tubos perfilados, de sección ovalada, cuadra­
da, etc. También es posible emplear cintas ó flejes perfila—

$0 dos, tal como por ejemplo la fabricación de tubos con pared 
engrosada por un lado con orificio cuadrado, hexagonal ó bien 
tubos perfilados de sección no redonda y de pared no uniforme# 

Esta combinación da máquinas representa la instalación 
mas económica para la fabricación dé tubos, porque se consi— 

55 gas con ella a gran velocidad, un tubo de primera calidad, y 
con un consume mínimo de gastos y trabajo*

En el dibujo adjunto se ilustra, a título de ejemplo, la 
combinación de las máquinas empleadas y los máme ros de referen­
cia corresponden a las piezas respectivas de la combinación 

60 que a continuación se describe.
El aro de cinta ó fleje da acero, tal como viene suminis­

trado, en forma desoxidada ó decapada del tren laminador en 
caliente, se encuentra en un soporte—almacén ¡1 desde el cual 
la cinta ó fleje de acero es conducida sobre unos rodillos 

65 hacia la tijera 2# Esta áltima corta derechos los extremos la­
minados de la cinta para que óstos, en la maquina de soldar 
a yuxtaposición sean soldados a la cinta precedente.

La rebarba de soldadura que en esta operación se forma,
1 se quita inmediatamente por cepillado, eon objetó ade que se 

^0 forme una cinta ó fleje homogénea. Dicha cinta, pasando por 
unas guías de rodillos, es conducida a continuación a una bo­
bina ó tambor-almacén 4 en el que se arrolla prácticamente 
como cinta sin fin, homogénea y de un largo de varios miles 
de metros. Este tambor 4 está previsto en ejecución doble,

75 bien en forma individual intercambiable ó como soporte doble,
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montado en un eje giratorio común#
Tambor giratorio# Vaciando a uno de los tambores, girán­

dole en 1802, puede ser llevado el otro a la posición de tra­
bajo# En esta operación el extremo del fleje se suelda, en la 

80 máquina de soldar a tope corrediza, mencionada en con la
cinta que sale precisamente de la máquina, con ló cual se evi­
ta la introducción aparte del nuevo fleje en la maqpina, de 
suerte que la fabricación de tubos puede continuar inmedia­

tamente#
8$ Partiendo del tambor-almacán 4 el fleje pasa primero a

travás de une pila de limpieza en la cual se limpia el mis­
mo de los cuerpos extrahos adheridos, restos de aceite, etc#
A  continuación se somete el fleje al proceso de decapado (caso 
de que, con anterioridad, no haya sido desoxidado); a cuyo 

90 efecto, unos rodillos de transporte 6, conducen la cinta a la 
máquina decapadora En esta máquina se limpian de la batido­
ra las zonas de contacto de la cinta, que han de conducir la 
corriente de un lado al otro, sea por esmerilado ó cepillado. 
Este tratamiento previo es necesario, porque la soldadura ccn- 

95 tínua exije una superficie uniformemente limpia#
Unos rodillos de transporte 53 conducen al fleje hacia la 

tijera circular j?. En esta última, se recortan los bordes de 
la cinta, para que ásta tenga un ancho exacto y uniforme#

En el tren de laminar 10, la cinta es alisada, y en fie- 
100 jas gruesos se achaflanarán les bordes, para poder fabricar

un tubo de hendidura cerrado, con objeto de reducir la sección 
de soldadura# De esta suerte se evita casi por completo el 
abultamiento longitudinal interior de soldadura#

11 es una máquina de formar tubos. En esta máquina el 
10$ fleje de acero plano se dobla entre unos rodillos perfilados, 

paulatina- y gradualmente, hasta obtener un tubo de hendidura#
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Los accionamientos da las máquinas 6, 8, y 3D están provis­
tos de unos embragues con mecanismo de moda libre para ase­
gurar una marcha uniforme, librando al mecanismo de los ac— 

110 cionamientOs de las máquinas j6, 8, ^  y 1Q tan pronto como el 
fleje sea arrastrado por la máqpina dobladora de rodillos.

Son el fin de eliminar las áltimas indure zas de la cin­
ta ocurridas en el transcurso del proceso de fabricación, las 
zonas de contacto del tubo hendido se someten a continuación 

11$ a un dispositivo de esmerilado ó de cepillado 11 inmediata­
mente antes del proceso de soldar propiamente dicho. Estos 
dispositivos de esmerilar 12 y j? describen un movimiento de 
vaiván, con el fin de asegurar un desgaste uniforme.

Para obtener una soldadura impecable da los cantos del 
120 tubo de hendidura, segán el procedimiento de soldadura por 

resistencia, en cuyo sistema uno de los cantos forma el polo 
positivo y el otro el negativo de una fuente de corriente, y 
donde se produce un calentamiento pasajero da los cantos del 
tobo a cansa de la resistencia en la hendidura de este álti— 

12$ mo, resulta necesario conducir ésta última exactamente por
debajo de la separación de los carretes da electrodos aisla­
dos que se encuentran dispuestos el uno al lado del otro. A 
este efecto, se ha dispuesto de una guía da tubo 13. En di­
cho dispositivo, una cuchi 1? a de guía sirve de soporte al tu- 

1$0 bo de hendidura. Bicha cuchilla es ajustahle en todas las di­
recciones y puede ser llevada, por medio de unos mecanismos 
de movimiento especiales, a ocupar la misma dirección que co­
rresponde a la separación de los carretes da electrodos. La 
unión por soldadura de los cantos de tubo de hendidura se 

1$$ afectiia por debajo de los carretes de electrodos 14, que es­
tán unidos a una caja cilindrica giratoria, ó sea con el 
transformador da soldadura 1$. Para la soldadura se emplea



convenientemente la corriente alterna de tensión normal, ya 
que la transformación a la tensión reducida de soldadura y 

140 elevada intensidad resulta factible, desde la corriente de
la red* El arrollamiento secundario del transformador lo cons­
tituye la misma caja. El arrollamiento primario está emplaza­
do en él interior de dicha caja cilindrica. Esta disposición 
tiene la ventaja frente a los transformadores fijos, en los 

14$ que, en el lado secundario el paso de la corriente se efeetóa 
a travós de unas superficies de frotación grandes, de que la 
alimentación con corriente, en el lado primario puede efectuar­
se desde la red al transformador a travós de unos contactos 
normales de frotación* Los carretes de electrodos estén dis- 

150 puestos en forma intercambiable, ya que están sujetos al des­
gaste. Puesto que un periodo de corriente alterna tiene dos 
instantes sin intensidad de corriente, ascendiendo la corrien­
te entre estos intervalos desde el valor "oero" a un máximo, 
para descender a continuación de nuevo, en la soldadura se 

155 formaría una junta con interrupciones, al elevarse indebidá-- 
mente la velocidad de soldar. La practica ha demostrado que, 
tratándose de espesores reducidos de pared, la velocidad de 
soldar puede ascender a un máximo de treinta metros por minu­
to, (siempre que se trabaje coñ aceros normales de poco carbono 

l60 que conduzcan bien el calor y se suelden fácilmente). A uná 
velocidad de treinta metros por minuto y a una frecuencia de 
cincuenta periodos el recorrido del tubo durante un periodo de 
corriente asciende a diez milímetros. En esta longitud del tu­
bo se forman dos puntos exentos de calor. Por consiguiente,

165 resulta necesario aumentar la densidad de corriente, reducien­
do las dimensiones de la superficie de contacto. Por este mo­
tivo se elija, como característica especial del perfil que se 
dá a los carretes ó rodillos da los electrodos, un ángulo de 
cerco para el tubo, que asciende a uno@ 4$s aproximadamente.



170 De esta manera se consigue que la corriente pase a través de
una superficie sumamente peque&a, calentándose nada mas gue 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- 

175 ner de una cantidad almacenada suficiente de fleje de acero. 
Este requisito queda cumplido mediante el empleo del tambor 
1 a así como por atedio del tambor—almacén 4, capaz de lle­
var varios miles de metros de cinta de acero.

Palanca 16. El transformador de soldar lj? esté montado 
180 en una palanca que puede ser ajustada en forma regulable, in­

cluso horizontalmente. El perfil del transformador puede ser 
completado por medio de un dispositivo de terrajar, sin necesi­
dad de desmontar el transformador. Para este fin, a éste últi­
mo, se le puede imprimir un movimiento giratorio por medio de 

18$ un accionamiento auxiliar* El transformador, que es refrigera­
do por aceite en su interior y por agua en su parte exterior, 
es arrastrado generalmente por el tubo, de manera que éste úl­
timo y el transformador tienen la misma velocidad.

El perfil de los tubos que han de ser soldados, dentro de 
1$0 una gama da diámetros dada tiene, en el lugar de la soldadura, 

el mismo radio que el rebajado ú perfil de los carretes é rodi­
llos de electrodos. De esta suerte resulta innecesario el re­
ajuste de loa electrodos cuando se cambie el diámetro del tubo 
dentro de una gama de diámetros determinada.

19$ El aplastamiento del perfil del tubo, neceaario para la
soldadura de los cantos calientes del tubo de hendidura, se 
efectúa por medio de los rodillos de aplastamiento 17, dispues­
tos por debajo de los carretes o rodillos de electrodos. Di­
chos rodillos de aplastamiento pueden ser prensados bien uno y 

200 solo ú los dos simultáneamente.
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La -regulación de la soldadora, a base de la observación 

de la temperatura de soldar, se efectúa por variación, de la 
velocidad de soldar. Para este fin el número de revoluciones 
de la máquina, respectivamente de su motor de accionamiento,

2Q$ se ajusta de un modo continuo, eléctricamente, por medio da 
unas palancas de mando 18+

La regulación da la tensión del transformador de soldadura 
se efectúa, en el lado de alta tensión, por medio de un trans­
formador de regulación 19, en cierto número de escalones que 

210 dividen el alcance total de tensión del transformador en dife­
rentes escalones de voltaje. La velocidad, la intensidad de la 
corriente y la tensión eláotrica pueden ser leídas en unos 
aparatos de medición.

La rebarba exterior que se forma en la soldadura, se qul- 
21$ ta mediante unos rascadores 20. Con el fin de prevenir una

desviación del tubo a cansa del calentamiento uní lateral, el 
tubo soldado será enfriado unilateralmente en un dispositivo 
de refrigeración correspondiente 21+

Como ya se ha mencionado, el tubo que sale de la máquina 
220 de soldar, tiene exactamente el perfil que se necesita para 

que la soldadura resulte la más económica, es decir, que el 
tubo aún no tiene la forma circular ó de perfil definitiva.
Para darle esta sección definitiva, el tubo es conducidla una 
máquina calibradora y rednctora 22, pasando por entre cierto 

22$ número de cilindros accionados, de disposición alterna, cuyo* 
ajuste se efectúa en común ó individualmente. En esta máquina 
se lleva a cabo, simultáneamente, el enderezamiento de los tu­
bos; igualmente puede servir el'dispositivo descrito para la 
fabricación de tubos perfilados (ovalados, cuadrados ó de 

23o otras formas), partiendo de unos perfiles previos. El tubo re­
cibe su forma definitiva, su superficie lisa y su calibrado
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rigoroso, haciéndolo pasar por un calibre endurecido (ani­
llo de calibrado), con aíladidura de aceite de prensar. De es­
ta meciera se consigne una precisión de fracciones de milíme­
tros, tal como es usual en los tubos de precisión calibrados 
y estirados* Es, pues, -una particularidad del dispositivo 22 
y 23. dentro del conjunto de la máquina, el que debajo de la 
máquina de soldar 14 y 15, se suelda un tubo, que es de dimen­
siones mayores de las que tiene el tubo terminado, ascendien­
do esta diferencia al equivalente de la reducción á del ca­
librado.

Por consiguiente será posible fabrica, a partir del mis­
mo tubo soldado, varios tubos definitivos de diferentes diá­
metros, dentro de ciertos límites*

El tubo, definitivamente calibrado, se corta en las me­
didas deseadas en un dispositivo de corte 24 (sierra ó cu­
chilla) , de mando automático, que acompasa al tubo en.su mo­
vimiento de transporte. Finalmente una cinta de transporte 
25 de velocidad mayor lleva los tubos cortados desde el con­
junto de la máquina hacia su lugar de almacenaje*

Hacemos constar qpe¿ dada la índole del objeto de ía par- 

tente, cuya combinación de máquinas está dada a título de 
ejemplo no limitativo, caben modificaciones en determinadas 
partes de ésta, debiendo entenderse que las mismas estáu 
asimismo comprendí das en el invento, mientras que queden en 
el area de esta invención*

16 4 89 g
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N O T A

Se declaran de novedad y de propia invención las siguientes 
- R e i v i n d i c a c i o n e s

26o 1*- Instalación combinada de máquinas para la fabrica—
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ción de tubos eléctricamente soldados, de flejes de acero, 
caracterizada porque se antepone a dicha combinación urta má­
quina decapadora, con objeto de que se haga posible la ela­
boración de material laminado en calienta sin decapado.

26$ 2.— Instalación combinada de maquinas segón la reivin­
dicación anterior, caracterizada porque se antepone a ésta 
un dispositivo-preparador de cantos, preferentemente a modo 
de laminador-trío, cuyo dispositivo realiza el achaflanado 
da los cantos, al objeto de conseguir la disminución de la 

270 sección transversal de soldadura y para la obtención de una 
rebarba reducida, interior y exterior.

Instalación combinada da maquinas según las reivin­
dicaciones anteriores, caracterizada porque la máquina deca­
padora y eí dispositivo-preparador de los cantos (laminadora) 

275 están provistos de accionamientos de rueda libre, que por el 
fleje de acero sen librados, tan pronto como éste es trans­
portado por la laminadora de tubos (11).

4.- Instalación combinada de máquinas segón las reivin­
dicaciones anteriores, caracterizada porque una disposición 

280 de limpieza, preferentemente a modo de cepilladora ó pnlimen- 
tadora está antepuesta directamente a la máquina soldadora.

Instalación combinada de máquinas segón las reivin­
dicaciones anteriores, caracterizada porque los carretes ó 
rollos de electrodos abarcan el tubo durante la soldadura tan 

28$ solo en un ángulo de aproximadamente 4$s.
6.— Instalación combinada de máquinas segón las reivin­

dicaciones anteriores, caracterizada porque los rascadores 
son reversibles, al objeto de soltar el tubo.

7*— Instalación combinada de máquinas segón las raivin- 
2$0 dicaciones anteriores, caracterizada porque se pospone una

máquina rednetora, para reducir en frío, y para la obtención



de tobos perfilados (cuadrados, hexagonales).
8, - Instalación combinada de máquinas segán las reivin­

dicaciones anteriores, caracterizada porque los cilindros de 
esta máquina redentora posóen una velocidad circunferencial 
mayor que los del carro de rodamiento de tubos precedente, 
para conseguir un estirado del tubo, y para compensar a este 
efecto la prolongación producida del tubo.

9. - Instalación combinada ds máquinas segón las reivin­
dicaciones anteriores, caracterizada porque se efectóa el ca­
librado exacto por un calibrador de perfil, por el que el tu­
bo (perfil) es empujado a presión bajo el acumulo de aceite 
prensado*

La patente cuyo privilegio de invención se solicita por 
veinte años para España y sus dominios, deberá recaer por 
"INSTALACION COMBINADA BB MAQUINAS BABA LA FABRICACION DE TO­
BOS ELECTRICAMENTE SOLDADOS, DE FLEJES DE ACERO" (segando gru­
po, clase 16), segón se describe y reivindica en la presente 
memoria que consta de once páginas foliadas y mecanografiadas 
por una sola cara y se ilustra con los dibujos que a la 
se acompañan*

Mádrid, de Enero de 1944.
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