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tt un ABARATO MEJORADO PARA TRATAR XAS SUPER­
FICIES INTERIORES DE ARTICULOS TABULARES Y SIMILARES

Este invento se refiere a aparatos para tratar 
las superficies interiores de artículos tubulares y simila­
res, con preferencia en relación con el tratamiento en una 
instalación transportadora de tales objetos tubulares. El 
invento se describirá principalmente en relación con el re—
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cubrimiento de las costuras soldadas de artículos tubulares 
tales como bidones de acero. El invento no debe interpre­
tarse como limitado al tratamiento de tales bidones, sin 
embargo, y la aplicación del mismo a muchos otros tipos de 
artículos resultará plenamente evidente a medida que avance 
la descripción.

Be acuerdo con el presente invento, el aparato 
comprende medios de carro destinados a soportar los artícu­
los para movimiento rectilíneo sustancialmente paralelo a 
la superficie interior del artículo, medios volados de so­
porte situados para entrar dentro de los artículos cerrados 
a medida que los artículos son movidos sobre el carro# un 
dispositivo bruñidor y un dispositivo recubridor, estando 
los dispositivos bruñidor y recubridor montados sobre la 
extremidad libre de los medios de soporte volados, medios 
de control dispuestos de modo que el dispositivo bruñi­
dor y el dispositivo recubridor estén en relación operativa 
respecto a las superficies a tratar a medida que el artículo 
es movido sobre el carro hacia los medios de soporte vola­
dos, siendo los medios de control operativos para desaplicar 
el dispositivo bruñidor desde la posición opei’ativa cuando 
ei carro es rnoviao en una trayectoria de retorno apartándose 
de los medios de soporte volados.

Otros objetos ctei invento resultarán, eVicentes 
poi l®* siguiente descripción detallada de realizaciones pre­
feridas, descritas con fines de ilustración.

Puede, tenerse una buena comprensión de las rea­
lizaciones descritas haciendo referencia a los dibujos anejos, 
en los cuales:
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la figura 1 muestra una vista lateral de un 
aparato combinado bruñidor y i’eeubridor^

la figura 2 es una vista del aparato en i a fi­
gura 1 tomada por la línea 2 - 2 de la figura 1;

la figura 3 muestra una vista en planta del 
aparato de la figura 1;

la figura 4 muestra una vista de detalle toma­
da por la línea 4 — 4 de la figura 1;

la figura 5 muestra un medio de soportar el 
extremo de un tubo de soplado, mostrado en la figura 1;

la figura 6 muestra una modificación de la es­
tructura representada en la figura 5j

la figura 7 muestra el aparato perfeccionado 
extendedor.de la llamad

la figura tí es una vista de extremo del apara­
to de la iigura 7 dada por la línea 8 - 8 de la figura 7}

la figura 9 es una vista en corte transversal 
dada por la línea 9 — 9 de la figura tí;

la figura 10 es una vista en corte dada por la 
linea 10 — 10 de la figura 9;

la figura 11 es una vista en corte dada por la 
línea 11 — 11 de la figura 9,

la figura 12 muesti'a un aparato para combinar 
una operación de soldadura y recubrimiento;

la figura 13 es una ilustración d±agram<ítica 
de una operación coordinada de soldadura, recubrimiento y 
calentamiento conjuntamente con una instalación de trans­
porte;
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la figura 14 muestra otra realización de la
combinación de la figura 13»

Con referencia, ahora, a las figuras 1 a 4, y 
primordialmente a la figura i, se ilustra un aparato en el 
cual mi artículo tubular 10 está destinado a ser movido en 
sentido alternativo en una dirección horizontal, y mientras 
lo es, sufre una operación de tratamiento a lo largo de una 
costura previamente soldada por medio del aparato de trata­
miento indicado en general en ±2. El movimiento alternati­
vo del recipiente es puesto automáticamente bajo el control 
de la unidad de accionamiento por motor, indicada en gene­
ral en 14, y el material que ha de formar parte de un recu­
brimiento de la costura del artículo 10 es suministrado des­
de una estructura de alimentación,■indicada en general en
16.

Con mayor detalle, unos miembros de soporte 
verticales 20 se disponen con unos carriles laterales longi­
tudinales 22 y 24 unidos a ellos, los carriles 22 y 24 son 
de sección en I con sus lados inferiores extendiéndose ho- 
i'i zontamente y hacia dentro para dar superficies horizon­
tales 26 y 27, respectivamente, acore las cviales puede ca­
balgar un carro 28. El carro 28 es soportado para movimien­
to sobre los oarriles 22 y 24 por medio de pequeñas ruedas 
o rodillos 30 montados sustancialmente en las cuatro esqui­
nas del carro. El propio carro está compuesto de miembros 
de sección en 1, como puede observarse mejor en la figura
2.

Sobre el carro 28 están montadas dos barras de
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soporte 32 y 34» estando estas barras soportadas en sus ex­
tremos en las secciones en L transversales y extremas del 
carro 28. Estas secciones extremas están designadas con 35 
y 37 én los dibujos. Montadas a rotación sobre las barras 

5 32 y 34 hay ruedas 36 empleadas para soportar el articulo
10 para rotación en torno de su eje. Esto puede apreciarse 
mejor por la ilustración de la figura 2.

Un brazo saliente 32 está fijado al carro 28 
a lo largo .del lado de la izquierda del carro (mirando en 

10 la figura 2), y este brazo se extiende hacia abajo del carro
para c o t e  xión a una cadena de impulsión en un punto 40. La 

. cadena de impulsión, designada con 42, corre sobre ruedas
locas 44 y 46 que están montadas a rotación sobre miembros 
de soporte verticales 48 y 50. Estos miembros de soporte se 

15 extienden entre el carril lateral superior 24 y los carri­
les de soporte horizontales inferiores 52 y 54, para el 
accionamiento.

la unidad de accionamiento, indicada previamen­
te en general en 14, está soportada sobre los carriles 52 y 

20 54 por medio de una placa transversal 56. La unidad de
accionamiento 14 está compuesta por un motor 110, con prefe­
rencia reversible, que impulsa tina caja de engranajes de re­
ducción 1.12, teniendo esta última una rueda de cadena de 
salida 114* La cadena 42, antes descrita como extendiéndose 

25 sobre las ruedas locas 44 y 46, es entonces arrastrada tam­
bién sobre la rueda de cadena 114 y cualquier rueda adicio­
nal loca según pueda desearse.

Por el aparato hasta ahora descrito, será evi-
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dente que cuando el motor 110 es operado en dirección hacia 
delante, el brazo 38 conectado a la cadena 42 en el punto 
40, hará que el carro 28 se mueva hacia delante (a la iz­
quierda en la figura 1) y hará que el artículo 10 se mueva 
con relación a los dispositivos de tratamiento indicados en 
general en 12. Cuando es invertido el motor 110, el carro 
y el recipiente serán devueltos a su posición original.

Los dispositivos de tratamiento, indicados en 
general en 12, están compuestos, en la realización ilustra­
da, por un motor de bruñido 210 y un aparato extendedor de 
llama indicado en general en 212. Estas unidades están des­
tinadas a bruñir, y luego recubrir, una costura previamente 
soldada del artículo 10, tal como una que puede tomar la 
forma indicada en 214 (figura 2 y 5)•

El motor 210 y la unidad extendedora 212 están 
montados sobre una viga I 216, estando esta última montada 
en forma volada desde dos vigas 218 que se extienden hacia 
arriba soportadas por el armazón antes descrito. El motor 
210 está montado en la extremidad libre de la viga volada 216 
sobre una disposición de paralelogramo de manera que el mo­
tor pueda subirse o bajarse con respecto a la superficie in­
terior inferior del artículo 10. Este montaje en paralelo- 
gramo consiste en dos brazos de paralelogramo superiores 220 
y dos inferiores 222» los brazos inferiores 222 están tam­
bién provistos de brazos 224 que se extienden en relaoión de 
palanca acodada y están interconectados con un miembro trans­
versal de soporte 226. Una varilla operativa 228 está dis­
puesta entonces para ser conectada en un extremo a la dispo—
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sición de palanca acodada que comprende los trazos 224, y 
en su otro extremo a un dispositivo 230 que opera un sole- 
noide. El solenoide 230 es de cualquier variedad conven­
cional y está dispuesto para mover en sentido alternativo 
la varilla operativa 228 a lo largo del eje.de esta última. 
Será así evidente que cuando la varilla 228 es movida en 
sentido alternativo a la derecha (figura 1), será subido el 
motor 210.

El motor 210 está equipado en su extremidad 
inferior con un árbol de accionamiento 232 y montado sobre 
este árbol hay una escobilla bruñidora 234.

la unidad de extensión de llama, indicada 212, 
comprende una sección d-e tobera indicada en 236 y una sec­
ción de tubo de soplado designada con 238. la unidad de 
tobera 236, que se describirá luego con más detalle, realiza 
la función de rociar1 una sustancia fundida dentro de la ex­
tremidad superior del tubo de soplado 238 y este tubo diri­
ge la pulverización a una extremidad de salida 240.

los detalles de la extremidad 240 del tubo de 
soplado 238 pueden comprenderse mejor con referencia a las 
figuras 5 y 6. la pulverización que avanza por el tubo de 
soplado 238 puede orearse a partir de un polvo de politeno 
(que se describirá luego con más detalle en relación con la 
tobera 236). Esta pulverización formará un recubrimiento 
sobre la costura 214, como se ha indicado en 242 en la figu­
ra 5. be comprenderá, por supuesto, que el recubrimiento 
puede ser de cualquier otra composición adecuada, con inclu­
sión de todos los tipos de pintura y similares. !l tubo de
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soplado 238 termina a una distancia relativamente grande 
por encima de la costura 214 en el borde 244. Un manguito 
tubular circundante 246 está montado entonces sobre la ex­
tremidad del tubo fie soplado 238 por medio de cuatro torni­
llos de ajuste 248, sujetando estos últimos sobre el tubo 
238 junto a su borde 244- Los tornillos 248 dan ajuste del 
manguito 246 con relación al tubo 238 siendo deseable esto 
■porque el mismo tubo 238 está firmemente unido a la viga I 
216. El borde inferior 250 del manguito 246 está situado 
muy junto a la superficie interior del artículo 10 y servirá 
así para impedir sustancialmente que se extienda el material 
de i’ ecubrimiento más allá d e los límites del manguito 246. 
la extremidad superior 252 del manguito 246, sin embargo, se 
extiende sustancialmente por encima de la abertura inferior 
del tubo 238 (en el borde 244} y así da uncanal de salida 
dirigido hacia arriba para el escape de los gases que a compa­
ñal el material de recubrimiento fundido. Hñ medio eficaz 
es creado cíe e ste modo para dirigir y confinar el material 
de recubrimiento dentro de una región predeterminada y, al 
propio tiempo, permitir que los gases no usados escapen hacia 
arriba en torno del tubo 238.

Para controlar exactamente la holgura del borde 
de manguito inferior 250 desde la superficie del artí 10 el 
menguito 246 puede proveerse de rodillos 254 (figura 6) que 
cabalgará sobre la superficie interior del artículo 10. El 
manguito 246 puede montarse además sobre el tubo 238 por me­
dio de una espiga de soporte pivotante 256 que conecta un 
brazo 258 (que se extiende desde el tubo de soplado 238) oon
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un brazo 260 que se extiende desde el manguito 246. Con el 
uso de este montaje pivotante, los tornillos de regulación 
24b pueden aflojarse y mientras el tubo de soplado esta den­
tro ¿e la longitud del artículo 10, las ruedas 254 soporta­
rán el manguito 246. El borde 244 servirá así para coger 
los tornillos de regulación aflojados 24b para limitar el 
movimiento descendente del manguito 246 en torno del pivote 
256 cuando el artículo 10 se retira de las proximidades del 
tubo de soplado 238.-

Como disposición equivalente, los tomillos de 
regulación 248 pueden sujetar firmemente el manguito 246 ai 
tubo 238 y el propio tubo puede montarse pivotadamente sobre 
la viga X 216 para movimiento limitado.

la unidad de tobera 236 está destinada a ser 
alimentada con una composición en polvo desde los medios de 
alimentación 16 a través de un conducto adecuado 262 y a ser 
alimentada con fluidos necesarios a presión a través de las 
conexiones indicadas en general en 263- Los medios de ali­
mentación 16 pueden sex’ controlados por un medio vibratorio 
(que no se lia mostrado) que, en el caso de polvo, controlara, 
el paso del mismo a través del conducto 262.

El aparato hasta ahora descrito puede disponer­
se para el funcionamiento automático en la forma siguiente» 
suponiendo inicialmente, que el carro 28 está en su posi­
ción más exterior o de la derecha (figura 1), se coloca pri­
mero un artículo 10 sobre los rodillos 36, ya disponiéndolo 
a mano o por un medio elevador adecuado (no representado) 
para subirlo desde una instalación de transporte adyacente.
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Un interruptor de pedal 310 es cerrado luego por eL opera­
rio de servicio y el cierre de este interruptor establece 
un circuito a través ¿le. contactos de relé adecuados para 
excitar los devanados del motor 110 para impulsar este motor 
en dirección Hacia adelante. Este circuito que se estable­
ce puede excitar también el vibrador asociado con los me­
dios de alimentación 16 para permitir que tenga lugar un ro­
ciado de la llama a .través del tubo 238 y para poder tam­
bién excitar el motor 210 para girar la escobilla 234. En 
este momento, el adenoide 230 no será excitado y la esco­
billa 234 estará en posición de aplicarse al articulo 10.
El funcionamiento del motor en dirección hacia adelante mo­
verá la espiga 42 para nacer que el carro 28 se mueva iiacia 
la izquierda (figura 1) y, por consiguiente, la esbocilla 
bruñirá la soldadura y el tubo de soplado 238 producirá lue­
go la primera capa de un recuorimiento de la soldadura»

El carro en su posición de la derecha (figura 
1) está dispuesto para tocar un interruptor de límite 3 12, y 
mientras lo toca, para mantener este interruptor en posición 
abierta» El interruptor 312 puede estar conectado en para­
lelo con un interruptor de pedal 310 y tan pronto como el 
carro 28 se ha movido a la izquierda en una distancia sufi­
ciente, para permitir el que el interruptor 312 se cierre, 
el interruptor 310 puede abrirse luego y los circuitos an­
tes mencionados quedarán cerrados por el interruptor 3 12.

Guando el carro 28 llega a su posición mas 
avanzada a la izquierda (figura 1) tocará y cerrará un inte­
rruptor de límite normalmente abierto 314. El interruptor
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314 puede estar conectado para excitar la bobina operativa 
de un relé del cual forman parte loa contactos de relé antes 
mencionados. SI funcionamiento de este rele puede hacer 
que los devanados del motor 110 sean conectados para inver­
tir la rotación de este motor mientras que, al mismo tiempo, 
el funcionamiento del relé puede (1) excitar el solenoide 
230 para subir la escobilla 234 (2) desconectar los medios 
de alimentación 16 si solo se desea una capa de recubrimien­
to y (3) cerrar los contactos de retención que mantendrán 
el relé en posición de funcionamiento después de que el x?a- 
rro 28 se ha movido hacia la derecha (figura 1) y el inte­
rruptor 314 se ha abierto de nuevo, bebido a la acción de 
los contactos de retención, el carro 28 volverá a su posición 
original y abrirá de nuevo el interruptor 312 antes de que se 
detenga el movimiento. Al abrir el interruptor 312, el cir­
cuito de retención del relé será abierto y el circuito esta­
blecido de este modo para otro ciclo de funcionamiento al ce­
rrarse luego el interruptor de pedal 310.

Por la anterior descripción del circuito sera 
evidente que el carro 28 moverá inicialmente el articulo 10 
de, modo que la costura del mismo sea bruñida primero y apli­
cado luego un recubrimiento a la misma. Bn el movimiento de 
retorno del carro, las escobillas bruñidoras son apartadas 
del camino para impedir la destrucción del recubrimiento y» 
al propio tiempo, puede aplicarse una segunda capa de recu­
brimiento. Por supuesto se comprenderá que puede pi’escin- 
dirse de una segunda capa o, por el contrario, si se desean 
más de dos capas, podrá disponerse fácilmente un distema de
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relés adecuado para permitir ulteriores movimientos del ar­
tículo 10 con la escobilla mantenida en su posición levanta­
da durante esta operación.

En el tratamiento de superficies tales como 
la costura interior• soldada ele bidones, un recubrimiento 
muy eficaz consiste en resinas de politeno (etileno polime- 
rizado). El uso de tal recubrimiento derivado de polvo ha 
sido dificil, sin embargo, con los métodos anteriores de 
rociar a la llama el polvo a la composición.sobre la super­
ficie metálica. Por el uso de la tobera rodadora que se 
va a describir, puede obtenerse, sin embargo, una pulveri­
zación a la llama muy satisfactoria.

La tobera es la unidad arriba mencionada e in­
dicada por el número 236. Podrá lograrse una comprensión de­
tallada de esta tobera con referencia a las figuras 7 a 11.

ha tobera está formada en torno de una abertu­
ra central 410 que se extiende en general desde una conexión 
en 412 al conducto de alimentación 262 a su otro extremo 
414 situado junto al tubo de soplado 238. ha composición en 
polvo es retirada del conducto de alimentación 262 y obliga­
da a salir rápidamente desde la extremidad 414 por medio de 
aire a presión introducido en la abertura central 410 por 
medio de un canal convergente 416. Como se muestra mejor 
en la figura 9, el oanal convergente 416 hace que el aire 
sea dirigido dentro de la abertura central 410 en una direc­
ción aproximadamente paralela a la de las partículas que se 
mueven desde el conducto 262. Será así evidente que tiene 
lugar una acción de soplado que acelera rápidamente la com­



posición en polvo a través de la tobera. fe alimentación
de energía «directa* lia resultado ser una mejora muy 
decisiva sobre los dispositivos de la técnica anterior que 
tienen codos que se atascan fácilmente.

Bl canal convergente 416 viene dado estruetu— 
raímente haciendo que la abertura central 410 esté compues­
ta de sección trasera 418 y una sección delantera 420* 
Cada una de las secciones 4X8 y 420 tiene miembros de bri­
da a tope 422 y 424, respectivamente, y la ¿Itima brida 
esté recortada, oomo en 426, dejando un saliente 428 de 
sección 420 para aplicarse a la reglón más exterior del 
ala 422 de la sección trasera 418. 11 saliente 428 cree.
así un espaeiamiento entre los diámetros interiores de las 
bridas de las secciones 418 y 420 y, por consiguiente, crea 
el canal 416. El aire a presión es suministrad® al canal 
416 por medio de cuatro aberturas 430 que se extienden des­
de el borde interno del saliente 426 hacia adelante en una 
dirección sustancialmente paralela a la abertura central 
410.

El aire comprimido, que es aplicado a través 
del canal 416, lo es inieialmente a través de uta conexión 
de tubo flexible 432 y este aire se emplea primero para en­
friar ciertas estructuras asociadas. Sin este nuevo en­
friamiento, la longitud completa de la abertura central 
quedaría recalentada con resultados indeseables. fe conexión 
de tubo flexible 432 está montada en una seeción delantera 
o cireundante 434 de la estructura de tobera, estando pro­
vista esta sección de un canal anular 436 dentro del cual
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paaa primero el aire. *1 ser distriouido en ei canal 436* 
el aire pasa luego a travos de cuatro aberturas 43® dentro 
de una cámara cilindrica que se extiende hacia adelante 
definida en su exterior por una pared tubular 440 de la 
sección 434 y definida en su lado interior por un miembro 
de manguito 442. Después de avanzar desde el eauai 436 a 
través de las aberturas 43® y hacia adelanté a través de 
la cámara definida por los miembros 440 y 442* el aire vuel­
ve entonces hacia adentro en tome de la extremidad más de­
lantera del manguito 442 y sigue en dirección hacia atrás 
a través de un canal anular definido en-su exterior por la 
superficie interior del manguito 442 y definido en su inte­
rior por la superficie exterior de un manguito 444 de cáma­
ra de combustión. 11 aire queda luego disponible para las 
extremidades delanteras de las aberturas 430 a través de 
^na cámara indicada con 446* siendo definid© esta éltima 
en su lado anterior por una sección de ala prolongada 44® 
del manguito 442 y en su lado posterior por una sección 
central de tobera 450»

Por la estructura que hasta ahpra se ha descri­
to, será evidente que siendo suministrad© aire a través de 
la conexión 432 avanzará primero hacia adelánte a través 
del canal anular más exterior y luego seguirá hacia atrás 
a través del canal entilar interior siguiente por la cámara 
446 donde queda disponible para las aberturas 430. Desde 
las últimas aberturas* el aire es introducido en el canal 
convergente 416 a través de la sección recortada 426 y la 
composición en polvo suministrada desde el Conducto 262,
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p©r consiguiente, es soplada a través de la extremidad 414 
de la abertura central 41©*

Para orear una pulverización de 
adecuados, tales como acetileno y oxígeno so

llama, gases 
in introducido»

por las conexiones de tubo 452 y 454, respectivamente, den­
tro de una cámara anular 456 de mezcla y de combustión*
Esta mezcla puede escapar a través de cuatro abertura» 455 
dentro de una cámara anular definida en su lado exterior 
por la superficie interior del tubo 444 y en su lado inte­
rior por la pared exterior de la sección delantera 420 de 
la extructura 410 de la abertura central* la extremidad 
exterior 414 de la estructura 410 de la abertura central se 
caracteriza por una serie de dientes 460 que se extienden 
radialmente y que se apoyan en sus bordes esrterxores contra 
la unión del manguita 444 y la caja exterior 440 para for­
mar una serie de toberas que rodean inmediatamen-ce la extre­
midad 414 de la abertura central 410* loe gases que se 
mezclan en la cámara 456 y están quemándose en la cámara
que Be extiende desde las abertura» 455 a las toberas 460 
»cn dirigidos consiguientemente hacia fuera de las toberas 
en una dirección sustancxalmente paralela al eje de la aber­
tura central 410- la composición en polvo que está siendo 
expulsada desde la abertura central, por consiguiente, es 
©alentada por completo y obligada a tomar un estado fundid©.

Como se ha mencionado antes, el aire a presión 
que es suministrado por la conexión de tubo 432 pasa sobre 
la superficie exterior del miembro de manguito 444, y P®x 
consiguiente, sirve para enfriarlo*
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El ttxoo de soplado 23S es una parte importan­
te del invento. Sin el uso del mismo, se ha comprobado que 
saldrá de la tobera una gran eancidad de polvo no fundido 
y, además, la pulverización no estará limitada a una re­
gión, particularmente deseada, de la superficie a recubrir»

El tubo de soplado se calentará mucho por ean- 
sa de su proximidad a la llama y esto calienta y funde el 
polvo no fundido que sale de la tobera. En algunos casos, 
puede ser deseable aislar la superficie exterior del tubo 
de soplado para llevar el calor a altas temperaturas. El 
tamaño y la longitud del tubo puede elegirse también para
dar grados de calor deseados»

En el uso del aparato, descrito en relación 
eon las figuras 1 a 6, se comprenderá que la costura u otra 
superficie del artículo puede haber sido calentada previa­
mente ejemplo, por una operación de soldadura ante­
rior } y las partículas han sido enfriadas luego natural o 
artificialmente a un nivel de temperatura al cual el recu­
brimiento puede ser aplicado sin peligro de que forme ampo­
llas* En ©tros términos, el utilizar el aparato primeramen­
te descrito en el tratamiento de las superficies de los 
artículos, una primera operación puede comprender el calen­
tamiento, y la operación de recubrimiento es una fase pos­
terior del proceso*

Otra forma de aparato para realizar una opera­
ción de recubrimiento y soldadura se describirá ahora con 
referencia a la figura 12. In esta ilustración, se demues­
tra cómo puede realizarse la operación de recubrimiento 
coordinada eon una operación de soldar una costura, los 
rodillos 510 y 512 comprenden los electrodos de soldadura 
de cualquier dispositivo convencional para soldar costuras*

-  16 -
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lal aparato soldador es oren conocido para Iob técnicos y 
ae cree que no Be preoxsa describirlo en detalle en esta 
Memoria. Mi xuneiGnamxentü general de tal aparato, es que 
una lámina plana de metal adecuado es guiada en forma ci­
lindrica y ios bordes solapados o a tope de la misma se na­
cen pasar luego entre las ruedas 510 y 512 para formar la 
costura, la chapa se movería de derecha a izquierda miran­
do en la figura 12.

Bl invento orea una viga de soporte volada 514 
estando la misma montada sobre el bastidor del aparato de 
soldadura y extendiéndose hacia adelante desde este aparato 
de manera que su extremidad libre 516 quede situada dentro 
del artículo 10 “aguas aba^o* del rodillo - electrodo 
soldador 510 y 512. Unas toberas de pulverización a la 
llama, designadas con 518 y unos tubos de soplado, desig­
nados con 520, pueden montarse luego adecuadamente sobre 
la viga volada 514, con 1© cual pueden aplicarse a las 
costuras soldadas tantos recubrimientos como se desee. Oon 
fines de Ilustración, solamente se han mostrado dos combi­
naciones de tobera y tubo. Se comprenderá, sin embargo, 
que pueden emplearse más y que también pueden montarse ade­
cuadamente sobre la viga 514, si se desea, un motor y esco­
billa de bruñido, como se ilustra en las figuras 1 a 6.

los artículos 10 son soportados en posición 
correcta para movimiento continuo por los rodillos 522 que 
componen un transportador convencional de rodillos.

Será evidente además que las unidades de rocia­
do a la llama pueden sustituirse por medios adecuados para

* 4
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rociar ©tro» tipos de recubrimientos, tales como pinturas 
y similares»

gomo quiera que una operación de soldadura ca­
lienta usualmente la costura a una temperatura muy superior 

5 a aquélla que se acomodará a una operación de recubrimiento,
las toberas enrriadoras 524 se disponen para dirigir un 
chorro de aire o de líquido contra la superficie exterior 
de la costura para enfriarla a una ‘temperatura a la cual 
el recubrimiento aplicado por los tubos !?2G (u otro aparó­

la to de recubrimiento) no tienda a formar ampollas.
la figura 13 muestra, de modo diagrsmátie©, 

como un transformador puede adaptarse para una operación 
completa de soldadura y recubrimiento. La instalación de 
transporte está indicada en general en 610 y, comenzando 

X5 en la extremidad de la derecha (figura 13), los recipientes
10 son soldados primero en un aparato de soldadura conven­
cional designado en 612. Esta operación de soldadura se 
©feotón moviendo los recipientes 10 en sentido alternativo 
hacia y desde el aparato de soldadura 612 por medio del 

g0 eorto transportador 614 que se extiende entre la instala­
ción de transporte 610 y el aparato 612. Después de que 
la soldadura ha sido terminada, los recipientes son movidos 
hacia abajo del transportador 610 hasta que lleguen a una 
posición opuesta al aparato rociador designado con 616»

25 Este puede ser un aparato adecuado cualquiera de rociado o
recubrimiento, tal oomo el ilustrado en relación con leus 
figuras 1 a 6. Los recipientes son luego vueltos en senti­
do longitudinal sobre el transportador 610 con las costuras 
soldadas y ahora recubiertas en la posición más inferior*
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Loe recipientes pasan luego sobre un aparato reealentador 
618. Este puede utilizar un oalor de llama o una unidad 
de botona de inducción para aumentar la temperatura de la 
costura y de las superficies circundantes para cocer apro­
piadamente el recubrimiento que ha sido aplicado anterior­
mente» Este recalentamiento se emplea porque, como se ha 
sugerido antes, el recubrimiento debe ser aplicado a una 
temperatura sustaneialmente inrerior de modo que no forme 
ampollas al ser aplicado» después de que el recubrimiento 
ha podido endurecerse durante un periodo predeterminado, 
ain embargo, pueden emplearse normalmente temperaturas mu­
cho mayores para cocerlo»

la figura 14 demuestra diagramátleamente como
puede llevarse a cabo un proceso de soldadura, enfriamien­
to, recubrimiento y reealentamiento sobre un transportador 
de rodillos sin necesidad de invertir los recipientes. En 
este aparato, se dispone un medxo volado de soldadura y re­
cubrimiento, en esencia como se na mostrado en relación eon 
la figura 12. Aquí, el enfriamiento se realiza por medio 
de portadores de toberas de enfriamiento 710 y 712 situa­
dos tanto hacia dentro como hacia fuera de la costura» El 
portador de toüeras interiores 71Q está montado sobre la 
misma viga volada 714 que monta también la unidad de recu­
brimiento indicada en este caso diagramsticamente por el 
bloque designado con 71b» Después de que los recipientes 
10 se han movido en una distancia preaeterminada hacia abajo 
aei transportador, pasan luego sobre la unidad recalentado— 
ra indicada en este caso como calentador 718 de faja por
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elierro de gas, y la temperatura se eleva a un valor de coc­
ción*

los calentadores de faja pueden, mientras sea 
preciso, transferir el calor deseado dentro del recipiente*

Be comprenderá, a travós de toda esta Memoria 
y de las reivindicaciones abejas, que la referencia a artí­
culos tubulares pretenden denotar toda clase de artículos 
de la variedad que tiene lados circundantes, en forma de 
secciones transversales redondas, secciones transversales 
rectangulares, o cualquier otra sección. No se desea limi­
tar el invento a cilindros redondos o similares, y se cree 
que el signilieado dado a la expresión "tubular* comprende 
tales otras configuraciones.

- n o l i  -

15

20

los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean oegeto de la presente solicitud de 
Patente de Invención en España, por VEINTE años, son los 
siguientest

1S*- Un aparato para tratar las superficies 
interiores de artículos cerrados, que comprende medios de 
carro destinados a soportar los artículos para movimiento
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rectilíneo sustancialmente paralelo a la superficie inte­
rior del artículo, medios de soporte volados situados para 
entrar dentro de loe artículos cerrados cuando los artícu­
los son movidos soox’e el carro, un dispositivo Bruñidor y 
yp dispositivo reeubrxdor, estando el dispositivo bruñidor 
y recuorraor montados en la extremidad libre de los me­
dios de soporte volados, medios ae control dispuestos de 
manera que el dispositivo bruñidor y el dispositivo reou- 
briüor estén en relación operativa con las superficies a 
tratar cuando el artículo es movido sobre el carro hacia 
los medios de soporte voiatios, siendo operantes los medios 
de control para desaplicar el dispositivo brugldcr desde 
eu posiolán operante cuando el carro es movido en una tra­
yectoria de retomo apartándolo de loe medios de soporte 
volados*

2í.- Un aparato segdn se reivindica en el 
punto 18, en el cual los medios de soporte del earro dan 
también medios para la rotación del artículo tubular en 
tomo de un eje del mismo»

3«*.— \Jn aparato segón se reivindica en el 
punto 18 y que comprende además medios que incluyen medios 
de motor reversibles para-impulsar automáticamente el carro 
en un ciclo operativo completo»

48*- Un aparato segón se reivindica en el 
punto 18, en el cual los medios de montaje para los medios 
bruñidores comprenden medios de paralelogramo.

58*— Un aparato mejorado para tratar las su­
perficies interiores de artículos tubulares y similares*
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Tal y eomo se ha descrito en. -La Memoria q.ue 
antecede, representado en los dibujos que se acompañan y
para los fines que se han especificado.

la anterior Memoria consta de veintiuna hojas 
y la presente escritas a máquina por una sola de sus caras*

Madrid.,
P* i.
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