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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE ;
UNA PATENIE DE INVENCION, POR VEINIE Afi0S EN ESPAFA, A
FAVOR IE LA RAZON SOCTAL COLVILIES LIMITED, IE NACIONA-
T.IDAD BRITANICA, RESIDENTE EN ‘AGLASGOW’O’.‘B (GRAN BRETAfA),
Weat Goorge Streot; 195, |
, g obroe;
"PROCEDIMIENIO DE FABRICACION DE PLETINAS TE KETAL CONPURSTAS
Y Di TUBOS DE HETAL A BASE DE LAS MISMAS"
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El presentoe invento hace referencia a la menufactura de
pletines de motal compuestas, especialmente a la febricacidn

do tubos de motal a base do las mismas, : |

P
i

Debacuordo con ol gresqnta inventé, ge tféta de un mbto=
do pafa‘la fabricacién_do pletinas de metal compuostas OSpér é
clalmente para su uso oﬁ'lé fabricacibn de tubos do nﬁtal’fo-;
rradod, ¥ quo compronde la fabricacifn do un nficleo de un ﬁ:;j
mem mbt%l bfsico (tanto on la descripcién como en las reivin-.
d;caciones #8 considera como tal el metal intorior), deposi~ ?

tando una capa suporficial de acero sobre la superficio del
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metal intcrlor mediante un procoso de bolduéura por fuslbn,
colocfnde ¢l mencionado nflcleo sobre un tuo rpo ¢xrerior dol
ogundo motal (8o considera como tal, tanto en la descripcidn
coruo on las roi#indicaciones, al motal cxtorior),'y uniondo ol
motal intcriof al metal oxtorior wmedlante cnrollamiento o lé-
minacibn on caliente, con lo cual la capa dopositada de acoro
§6 une al metzal eXterior, |

"Bl prescnto invento 6omprendo adomfs unas pletinas com-
puestas, hochas do acuerdo con ol procoso indicado en ol pé-
rrafo siguiento;

La transformacidn do la pletina compuosta en un tubo fo-
rede puede llevarse a cabo mediante cuglquior.proc@so ya co=-

nocido para la formacidn de tubos & baso de plotinas, por ojem

&

plo modiante oxtrusibn o uPun01Qd0; ELl trabajo se harfd on ca--

" lionte, sigulondo ¢n osto la préctica corriento,

Bl prosoﬁta invento puode utilizar como metal interlor
un acero de aleacién relativsment@ costoso ¥y Cohio metal exte-
rior un acoro o hlerro monos costoso, aunque ol invento no es-.
t4& limitado, on modo alguno, &l uso do tules mctalos, 2sl co-
r1o turmpoco &l uso de hptalos férricos, Bl prosente invento es
aplicublo ¢Epecialmonto o la fabricacidn do btubos do acoro dul:
co con revostimionto de accro .sin contcnido estanlfero,

Con referencla & la colocacidn de una copa dc 2c0ro HO-
disnto la soldadura do fusidn, es preferible omploar un 2corp
dulce, cunque también puode utilizarse un acoro de zlencidn
baja, v tolos metcericles se conprendon todos ellos bojo la de-
ﬁoﬁinaoién do "acero" on esto sentido, tonto en la meuoria cO-i
mo on lag roivindicuclones, '

Con orreglo a otre varlante ¢l metal extorno ha dopositz-

do proviamonte sobro la suporficic del mismo una copa de acoro
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mediante un proceso de soldadura por fusién; la unién de los
mtales interno y externo es as{ efectuada entre las dos ca-
pas dopositadaé de acerd, bien por laminaciédn o enrollauientoJ

El presente invento es aplicable, con referencia al me- |
tal 1ntcrnp,alfoda clase dc metaleé a los cuales puede unirse -
una capa superficial de acoro mediante un proceso de séldadu-
ra de fusilén,en tanto cue,con relacidn al metal exteriﬁr,es
aplicable en primer lugar 2 toda clase do metales Qus pueden
sor unidos a la misma capa depositada o soldada & fusidn so-
bre él;primor moetal, ypedl ante laminacidn o forja on callento,

Ha podiéo comprobarse aue resulta muy satisfectorio el
deposltar la capa do acero medicnte un procese de arco voltgir
co o mediante la soldadura de gag. | A

El presonte invento es tamblén epliceble a la unidn de
los metales exteripo o internd, tales como el nfguel Monel
(merca registrada) y otrosvmetales férricos o no en los cua-
s ol dapésitb de 1la capa do acero soldada por fusidn puede
llevarse a cabo on la forma indicade anteriormente,

Il procedlimiento que constituyg ol objeto del presonte .
1nVtho_puedc también inclulr los medios necesarios pars sol- .
dar unas placas adicionales de-acero on la parte superior de
la’'capa depositada y ééldada; siendo ol nﬁclgo de seccidn -
cuadrada, poligonal u otra, dicho nicleo ds laminado a ta-
mafls reducido'y de goccién circular, A esgte objeto se emplea
preferentemente unas planchasg de acefo dulce de un tamafic Te- |

lativemente pequefio, L& superficie de lsg planchas osté en

contacto con la capa depositada y soldada a fusién,cuya supen-:

ficie ha sldo préviamente preparada modiante rectificacidn ple

na v degcalada mediante un soplado de erena o desincrustacidn

o rectificacidn.Estas planchas pueden tener un espesor predetet
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winado, giempre depondientec, clero estd ) del espesor tobal del
acaero dulce requerido, sicndo colocades sobro 1a Gipa #e acero
dulce soldado a fusién en ol ©coro de aleweidn rolativimonto cog
togo (o equivalonte) netal interno o nficloo con un Gspacio ado-
cuado alredodor ol cuxl vu llcno con motnl soldedo de acerp dule
cc, Iljfndose usi cada una de lag planchas firowonte g 1a cape
do acerp dulcs exigtente dobsjo ¥ ol conjunto os terminade al

. . e nelb ; e o
nlvels @1 nicleo de acero de aloacidn, al tener una cipu super-

ficinl do ccero dules, preparai& en la forme snteriormentc dege-

crita ¥y con ¢l oxpesor oxigldo, s scjuidimente luninads o for-

jeda al tonefio deseado; la o=pa suporficial do los planchas de

acoro dulece se unon sin dificu‘tad 2l acers aAulce doepositado Go-
bdjo ¥ soldado o fusibn, De 08ta forme se obticne un nficloo do
acaro do glﬁuoién con gu superficic reccoubicvia de nodo uniforme
o und finn capa do 2coro dulce, proporcionando as{ y de manor:
ocondiiicy un nficloo sdecuado parn la ulbterior produccidn roedisan-
té 1aninecidn o forja.en ealionto do pletinas compuestas,

Leg caracteristicas del presentec invonto s¢ doscribon o con
ﬁinuﬁcién, a titulo ¢u ejomplo no lindibubive, ¥ con rolc ‘cneie g
los dlbujos que so acompailon, on los cualos,

Lia figura 1 rcorsacnta unn soceidn tronsvorgal deo una fofn
ms preicrente. do nficleo usntes de efectuar 1o 1an1n:cién o forje,

Las fisurcs 2 7 3 rcpréséntan unas vistés on clevacién-l&-

eral ¥ ¢n geccelfbn v olevacidn respoctivamente de uns pletina'

>

ct

compuoste, untes de realizar la lmninacldn o forjs final; la fia
sura S es une secclén sobre la lines III-IIT do 1a figurs 2,

Con arrozle o una ceracteristica proferidz, ol nGeleo {veo.
so la Tigura 1) estf manufacturado 2 haso unc pnleting de fcero

no ¢stanifero (10) do soccidn cuadrada (os decir cuadrads 12V).

Dos ¢=pas (11) do ncoro dulco son sczuidumente soldndos ¥ depo=~
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gltadas en lag superficics de la mencionade pleutina wedlante
un procoso do arco voltaico o soldadura de gag, y la capa rc-
sultante as alimadd.debidaments on su supcrficle., Unas planchss
adicionanles do acero dulec (8) v&n colocacis sobre le capa de

da ¥ los espacios (9) van rellenos con me-

o,

t

’-Jo

acero dulce depos
tal soldadb, en lz forma indlcada, fi1jfndose firmemente cada
una de lzsg planchas a la capa de acero dulce situnda debajog
el nfclop asi formado s seguidamente 1°"incao o fOngdo al
tamnfio reducido deseado y de seccldn cilrcular, 11 nicleo rosq;
tante, dobiadamente alisado en su superficie, osté formado a
base do un nficloe do acero no estanifero (10A) licvando una
capa sxterior de wccro dulce (114) en la forme indicada en la
figura 3, Un cuerpo éxtorno de acero dulce es gsoguldamonto
preparado a base de dos planchas espesas (L2), mediante la pro
paracifn de una ranmura longltudinal (13) en cada uns de lag
dos planchas, Las dos planchas ranurcdas (12) son seguidamente
unidas ontre sf, en la forma indicada, y el nfcleo &s colocado
en el orificio que queda entro Llas ranuras (13) (véase la fi-
gura 3). La pletina compuesta totql 08 scjuldamente soldada a
lo largo de los bordes de las caras terminales del nficleo y
las planchas de sacero dﬁloa en la forma indiceda en (14) vy
entre los bordes de lss mismes planchas de acero dulce en la
forma indicsda en (15). ,

El éonjunto eg sezuidamente laminado o ferjado .2 una tem-
peratura apreximada do unos 13502C al objeto de obtener una
unién efectiva entre el nficleo interior de acero sin contoni-

do de estafio (10) y el cuerpo exterior d6¢ ancoro duleo, pudién-

.d°‘° reducir. poste“iormonte su difmetro,

En un onaayo realizado 86 pudo preparar una pletina de

acoro gin contenido cstoniforo do 2% do difwotro (estabiliza-



¢
.-

10 -

15 -

20 -

25 -

da) y de acuerdo con la sigulonte com oglclbn:

cZ St % ¥n % Ni % Cr % 7L %
P “Lale «B5 8.2 17 .2 «80

La pletina que habils de formar ¢l nficleoo fué revestida

seguidamonte por modio de soldadura eléctrica, con dos cupas

do wccro dulco, Hgta capa era alissda on su Gltims faso, Dog

planchasg delacero dulce 370" x 6" x 3" 1levan una ranurs lon-

gltudinal semicircular on cada una de ellas, 2 f£{n de acomodar
a ollas el nfcleo una vez prepurado, v dichas planches y nd-
cleo‘debidamente unidos son scldados en la forma descrita ante-
riormnto, El conjunto fué seguldemente leminado & una tenpera-
tura de unos 1350uC al objeto de prQborcionar une barra de

4 1/4" de difmctro, Ninguna dificultazd so encontrd durante el
procodo de laminacibn. Tras el cortc de ambos extremos, se pre
pararon unos discos 1", dobidamente nlisados por Gltiro, He oi-
do dificil detorminar la posicidn do 1= unién cotual on 1o por
aibn do 26010 dulce,

Una plebine unida compuests on la forma anteriormente dos-
crita puode propararse en formas divﬁrsas; por ejomploylas
planchas ranuradaé pueden estar formadas on 1z soceidn renura-
da oxigilda redicnte leminacibn, De 1odo &lterno ¢l cuerpo ex-
terno de¢ acoro dulce puede ir formado mediante fundicidn de
un lingote o plafin& d@ acero dulice con un espacilo de aficleo
huccos Uno vez preporado internamento, esto prgporcions una
supcrficloe cxcelanto.para unirese ol ndcleo sin contonido de
ostefio 6n la forma indicada anteriormonte., ‘

Alternativanentc, una pletinn sélida de acero puede ir
agujcr@ada asdecuadanonte y alisad&ﬂdGSpués.

ogs tubos de scero dulece con forrado contiauo pucdcn pre-

parerse 2 base de cualqulora de las pletinas conpuestas unides

antovicrmente indleadas, wedlante ol cpgujereade cuando la ple-
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tina resultonte no es hueca, y reduccidn 21 cspesor de pared
requerida en la forﬁaAcorriente on lo fubricecibn do tubos.

En urre jemplo aplicado 2 la manufeoturs do tubos de 266ro
dulce con un forrado de acero no egtani{foro, sc prépararon tres
pletinzs de 96,5 ww de difmstro externo por 7" do longitud te-
nlendo un ndcleo de zcoro no estaniforo aproximadsmente do
1 1/2"% do diéﬁetro.‘Las pletinas fucron ﬁoduidam@ntc apujereadas
y troquoludas al objeto de obtener orificlos huccos de 1590" do
difmetro oXterno x 1.16"; dog de los cuéloé fueron scguidanonte

estirados c¢n frio, Log pletinas 1 & 3 fieron troguclodas & los

tempc ruaturus gigulentess -

‘Pletina ne Tompernturé del Tcmperatura-fin§1
o : horno _ )

L _ 12302C ' 1170eC

2 123096 ueoéc

3 12402C ©° 1190eC

Les pletinas troguoledas lo fucron fhcilmente, Yras la ex-
trusién o vroquelado, Ios orificios fuoron cufriados al cire
libre,

N OT A

En rosumon: lo proscnte patente do invencién receerf sp-
bre lusslgulentes reivindlosciones:
l2. .~ Procodinlento de fibricocibdn de plotints do motnl conie

puustas, ¥ de tubos d¢ netsl o base de las mismes ¢l cusl com-

prande la fabriceeldn do un nficloo de un metal interno, deposi-
R ]

tando une cupe superficinl do acero gobre 1o supcrficlo del me-

tal interno iwedionte un proceso de soldadurt & Tusibng colocen-

do ¢l menclonudo nficleo oh un cuerpo ¢xterno do un motal oxto-

rior y uniendo el wmetol intornpe al extreno icdiante La forja
o lininacidn en caliente ‘con lo cual lz caps do acero provia-

ricnte dopositada se une al metsl externo.
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28 ,= Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacién 1=z,
en el cual ol metal externo ha depositado previamonte en la
superfiocie del mismo una ccpa de acero mediante un proceso de
soldadura a fusidn; la unién de los motales interno y externo
se efectfia as{ ontre las dos capas de acero depositadas biecn
por laminacién o bien por forja.

5&,- Procedimlento, de acuerdo,con.las relvindicaclionss
18 2, en el cual ¢l metel interno tiene una seccidn cuadrada,

poligonal o cualesquicra otra y tras la coloczcidn de la capa

sobre el metal interior, ppra nueva capa & base de una plancha

de acero es soldada en la parte superior de la capa ya deposite-
da, v ol primer metal as{ tratado es fﬁrjado o laminado & un te-
mafio reducido y con une seccidn circular antes de ser unido al
otro metal.

égrrocedimiehto de fabricacidn de pletinas de metal compues-
tas,espocialmente para su uso en la menufactura de tubos forra-
dos de metal,el cual comprende la preparacifn de un niicleo de
goccifn cuadrada o poligonal de un metal interno,depositando

uhsa capa superficiél de gcero sobre las superficles del indica-

" do metel interno medianté un proceso de soldadurs & fusi6n,ap1&

cando otra nueva capa de plancha de acero a las superficies de |
la capa depositada y soldadura a fusidn correspondiente;laminan
do o forjando el metal interlor as{ tratado & un taméﬁo reduci-
do de seccidn circular,colocando ol monoionado micleo en un
cuerpo exterior de un metal externo y unlendo seguldamente el
motal interno al externo medianté laminacifén o forja con la men

cioneda capa de acero entre los metales interno y externo.

5e ,-Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 4e,

. en el cual y antes de que el metal exterior seoa unide al metal

‘Inberno, la guperficie del metel externo llevae depositads sobre
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gl misma mediante un procesg de soldudurs o fusidn, una capa de
LCOTOo tol caph dopositada egtf on contacto con la cuapo do ace-
ro del metal interno durante la unibn de los netales interno ¥
AXLUINO. | '

[SE- Proccdimicnto de Tabricaecidn de tubos de metal forra-
dos, ¢l cual comprende la proparacidn de una plotina compuesta
de acuerdo ¢on ¢l procedimiento reivindiccdo en cuslquicre de
las anterioroes rcivindic#cioncs; perforando ¢l nficleo do metel
interior d¢ dichs pletina v reduciendo 1 pletinag norforada a
un tubo que 1lleve un revestinicnto de metal interno y otro ex-

ior dc metul oxterno,

te

A

7@.-'Procodimiento, Qagﬁn las reivindicaclones antcriores
curacterizmdo‘por la obtencidn cowo artficule de manulfactura de
un cucfpo eXbarno de accro‘duioe o bilen un aécro de zleacidbn ne-
nos costoso relutivamente,. ¥y un nlcleo o base do un 2cero de
alazacibn nis costoso unido 21 intecrior del cuerpo oXterior por
nedio do uns cape Intormedia do acero dulee (cposituda rediante-
un procese do soldadura s fusidn on ei monc ionado nicleo, con

o sin 1l subsigulonte capa de plancha de mcero dulce soldada a

la capa dopositade, antos de la uniédn dol ndcleo &l Cuerpo ex-

terno modiante un procedimlento de forja o lzminacldén d¢ la ca-

pa depositada (con o zin la indicada plancha sobré 61 mismo) al
cuorne eXterior,

82 ,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION I PLULINAS LIl IXTUL
COLPULBIAS 7 D TUBOS D IATAL . BASH DB TAS MISBAS“

Segfin so doscribo on la progente mororis ouo consts de

P dibujos.

Modrid, 24 do D do 1948,
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