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MEMORTIA DESCRIPTIVA
sobrei
"Procedimiento y aparato para la fabricacidn de tubos

partiendo de tiras metalicas".

Solicitantess BUNDY TUBING COMPANY, entidad norteamericanaf
residente en 8109, E.Jefferson Avenue,

DETROIT 14, Michigan, EE. UU. de 4.

Este invento se refiere a la fabricacion de
tubos partiendo de tiras metdalicas. Se relacions especial-
mente con la comstruccidn de tubos en los que las caras
laterales o bordes de la tira se unen por la aplicacidn

5. de metal fundido.

Este invento es aplicable -sin limitarse a
ella—~ a la construccidn en que la tira se amolda para
proporcionar uﬁa pared de espesor sencillo con partes
warginales del materiael dispuestas en relacidn de

10, contacto intimo, para formar as{ una costurs. Los bordes
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pueden disponerse en relacidn de yuxtaposicidén formando

asi 1o que corrientemente se deromina costura a tope,
aunque lag partes marginales o bordes pueden prepararse
bara proporcionar variedades o varisciones de la costura,
por ejemplo ddndoles una forme adecuads para dar luger

a una superficie superior de contacto délos bordes.

De acuerdo con este invento, ls tirs se prepars
de modo invertido dado que las caras de acoplamiento, al
formar el tubo se encuentran en la parte inferior. Con
esta disposicion el tubo, mientrag se desplaza longitu-—
dinalmente, puede flexarse para someter la parte inferior
del mismo a una aplicacidn de metal fundido de cierrve.

El metal fundido de cierre que se aplica directamente

e las caras o bordes en contacto, circula entre ellas

¥y las une al enfriarse., Egto se consigue sin emplear
exceso de metal de cierre, sin deformacidn alguna de la
tirs metdlica que constituye el cuerpo del tubo. Este
invento se comprendera mejor, igual que sus ventajas y
otros objetos, por la consideracidn de la descripeidn
siguiente, en combinaclidn con el dibujo edjunto.

La fig. 1, es uns vista general que representa

el método y muestra el aparato para le fabricacidn

de la tuberia.

La fig. 2 es un corte transversal, a escala
aumentada, practicamente por le linea 2-2 de la fig. 1,
v representa los rodillos de presiodn,

La fig. 3 es un corte transversal, a mayor
escala, por la linea 3-3 de la fig. 1, qQue representa
la aplicacion de metal fundido de cierre.

La fig. 4 es un corte transversal que representa
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un tubo con una costura de forma modificada.

La fig. 5 es un corie transversal de un tubo
¥y representa otra forma de cosgtura.
Como se indica en la fig. 1, el material en

forma de tire metdlica 1, se obtiene de un rollo o bobina

. 2 Cbn preferencisa la tira es de acero, aungque pueden

usarse otros metales con aplicacidn de un metal adecuado
de trabazdén. La tira se mueve en direccidn longitudinel
a través de un laminador de tubos indicadoe/ngeneral en
5 ¥ conocido de los peritos en la materia, que comprende
rodillos de forma adecuada para amoldar la tira trans-—
versalmente en forma de seccidn transversal hueca. El
laminador 5, sin embargo, contrariamente al procedimiento
corriente, amolda el tubo de tal modo que la costura se
encuentra en el lado inferior de éste. El laminador, |
cerca de su extremo de salida, esta provisto de rodillos
de presidn que pueden e star montados en ejes verticales,
como se indica en la fig. 2. Los rodillos de presidn se
indican en 7 y 8, y esténacanalados paréajustarse al
tubo T. Se observara, con referencia a la fig. 2, que
los bordes de la tira se encuentran dispuestos en lsa
parte inferior del tubo y se colocan uno junto a otro
en relacidn de yuxtapoeicidn como se indica en 10,

La presidn aplicada por los rodilles 7 y 8, es,
con preferencia, tal que empuje enérgicamente las caras
de los bordes una contra otra., Esta presidn puede ser
suficiente para encufiar ligeramente los bordes al compri-
mirse uno contra otro. Se comprenderd que algunos de
los rodillos del laminador se impulsan por medios ade-

cuadog, para propulsar la tira longitudinalmente, y los
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rodillos de presidn 7 y 8 son con preferencia conducidos,

dado que el cuello o espacio formado por egte medio,

es algo resirictivo, parm aplicar presidn al tubo,

.y es preferible impulsar los rodillos 7 y 8 con una

velocidad periférica ligeramente superior a la de
algunos de los rodillos del laminador de formaecidn,
en el que el tubo puede disponerse practicamente
horizontal,

El leminador de tubos se dispone con preferen~
cia formando un angulo con la horizontal de modo que el
material en tiras y el tubo de él amoldado se desplazan
longitudinalmente hacia abajo y angularmente. Como a
continuacidn se vers, esto dieune por objeto colocar el
tubo para la aplicacidén del metal fundido de cierre,

Antes de recibir el metal fundido de ciserre,
ol tubo se calienta, y para ello se uitilizan ventajosa-
mente resistencias eléctricag. Como sme indica, existe
un electrodo de rodillo 20, con un rodillo operativo
de sostén 21, otro rodillo electrodo 22 y un nuevo
rodillo de sostén, mientras que el tercer electrodo
presenia la forma de unamasa de metal de cierre fundido,
Bl metal fundido, como ;e indica en 25, puede disponerse
en un depdsito adecuado 26. En 30 y 31 se representan,
respectivamente, el primario y el secundario de un
transformador, para proporcionar corriente eléctrica
alterna de baja tensidn y de intensidad elevada. El
secundario 31 estd conectado por el conductor 33 al
electrodo 25, y por el conductor 34, al slectrodo 20.
El otro lado del secundario este conectado, por el

conductor 35, al rodillo electrodo intermedio 22. De
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egte modo, la corriente o intensidad se divide, desde

un lado o extremo del secundario a 1los dos electrodos
exteriores, y esta disposicion facilita, simplificéndolo,
el aislamiento eléctrico de la maquina y del tubo.

El metal fundido 25 puede mantenerse en estado
de fusidn por medioége celdeo, representados en este
caso en forma de elementos de resistencia eléctrica 37
con conductores 38 que han de conectarse %un generador
adecuado de corriente eléctrica.

Por encima del depdsito 26, abierto en su
cara superior, se monta un rodillo o rueda 40 de periferia;
acanzlada y que puede comprender partes interior y ;
exterior, como se indica en 41y 42, con material de
aislamiento eléctrico entre ambas, como se representa
en 43, La rueds esté montada en un eje 44 que se
acciona para comunicer a aquella una velocidad periférica
practicamente correspondiente a la velocidad lineal
del tuboe.

El tiro o seccidn de tubo prolongado hacia
abajo y angularmente, se ajusta en la canal 45 del
rodillo 40. El rodillo, con respecto al nivel del metal
fundido, este colocado de tal modo que el costado infe-
rior del tubo penetra o se sumerge en el metal fundido
cuando el tubo atraviesa el segmento o arco del rodillo
situado en la varte inferior de éste. Esto se indica
en 1la fig. 3. Gon preferencia, de ranura o canal 45
tiene una profundidad aproximadsnente igual al radio
exterior del tubo, de modo que éste se ajusta perfec-—
tamente en la canal, y los bordes yuxtapuestos 10 se

megntienen as{ uno contra otro. Cuando el tubo atraviesa
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8l lado inferior de la rueda 40, adopta la forma argueads
de la misma, formando una especie de seno, y luego se des-
plaza hacia arriba y angularmente a través de una serie
de rodillos46. Algunos de estos, por lo menos, se impulsan
a una veloclidad tal que arrastren el tubo y le comuniguen
una tensidn para mantener el seno del tubo en céntacto
con el rodillo 40. Los rodillos 46 sirven también como
rodillos de refrigeracién con objeto de enfriar el tubo
en preparacidon a una temperatura suficiente pera la
solidificacidn del metal de cierre. Cuando el tubo
abandona los rodillos 46 de enfriamiento y arrastre pasa
al interior de un refrigerador 48 que puede ser una
egtructura revestida y alargada, tubular, provista de
revestimiento exterior 49 e interior B0. Entre los reves-
timientos, puede introducirse medio refrigerador, tal
como agua, por los tubos 51 y 52, y el tubo terminado -
sale a través del extremo del refrigerador como se indica.
La rueda o rodillo de gufa 40, se encuentra
colocada de tal modo que la parte inferior del seno o
curva de los tubos penetra en el metal fundido, como se
indica en la fig. 3. E1 tubo se ha calentado previamente
a una temperatura adecuada pars la aplicacidén del metal
de trabazén o unidn, que circula rapidamente por entre
lascaras constitufdas por los bordes, formendo asi
una pelicula completa y uniforme de trabazdn entre aguéllas.
Bsto se debe & la capilaridad.
Este invento resulta especialmente aplicable a
la fabricacidn de tuberia de acero cerrada con cobre.
Asi, la masa de metal 25, es de cobre y puede ser de
cobre comercial practicemente puro. §i lo hay, habrd

muy poco cobre gque permanezce en las superficies exteriores
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que en él se introducen, o se sdhiers a ellas; el cobre,

por capilaridad busca répidemente su camino poﬁentre

lae caras constituidas por los bordes. 1l cobre no

circulara tampoco & través de estas caras hasta ol |
interior del tubo, ya que en el borde interior de aquéllas, :'
cesa la accion capilar. Con el acero pueden emplearse ‘
desde luego otros metales para la soldaduras corriente,

el cobre en este caso se considers uno de ellos. De
acuerdo con este invento, puede ovtenerse un tubo en

el que se emplee thra de acero, con las caras constitufdas
por los bordes trabadas entre si por algin tipo de
soldadura blanda, tal como una aleacidén de estafio y

plomo, ¢ por alguna clasge de las llamadas soldaduras

duras que pueden contener plata. Pueden usarse ademds
otros metales, por ejemplo tiras de cobre o de metal
Monel, en cuyo caso el metal de soldadura o de trabazdn

se elegira adecuadamente para usarse con cobre o Fonel,

tal como por ejemplo une aleacion de plomo y estafio, o
para esve caso, una soldadura pura a condicidn de que el
punto de fusidn de ésta sea inferior al punto de fusidn del
metal de la tira.

ELl caldeo del tubo, especialmente cuando se
emplea cobre para unir el acero, puede ser tal que eleve
la tempersatura hasta un punto en que la elasticidad del
tubo disminuya o pueda perderse por conmpleto, pero en
eate caso, dado que el tubo se encuentrs ya formado con
las caras constitutivas de los bordes en estrecho contacto,
la pérdida de elasticidad no da luzar a la aberturs o

separacidn de las caras mencionadas. Por tanto, cuando el :
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tubo calentado abandona el rodillo de guia 40 y pasa por
entre los rodillos 46 de arrastre y refrigeracidn, las
caras constitutivas de los bordes, con la pelicula de
trabvazon entre ellas, permanecen en intimo contacto y
cuando el tubo termina de pasar por entre la serie de
rodillos 4G, el metal de trabazdn se ha solidificado, de
modo que la ligera ocurva que ge forma cuando el tubo
penetra en el refrigerador, no afecta perjudicielmente la
costura travada,

Hes pruferible conservar el tubo calentado y el
metal fundido en un ambiente no-oxidante o reductor. Para
ello, alrededor de los rodillios electrodos 20 y 22, asi
como en el espacio entre ellos comprendido, se coloca un
alojaniento o cubierta adecuado 55, gque se une y conecta
g un alojamiento o cubierta 56 que rodea la rueda de
gufa 40 y el depdsito 26 de metal fundido. Un alojamiento
o cubierta 57 se unecon el alojamiento 56 y encierra los
rodillos de arrastr;, ¥ el alojamiento 57 se une al
refrizerador, por un elemento tubular de cubierta 58.
¥l alojamiento o cubierta 56 sirve como refrigerador para
reducir la temperatura o f£fin de solidificar el metal
de cierre, y los rodillos 46 ayudan a conseguirlo. A
través del tubo de entrada 60 puede introducirse un gas
adecuado reductor o no-oxidante, parite del cual puede
salir por el extremo de enitrada del alojamiento 55, como
indican las fleclhias y parte puede pasar al exterior, por
el extremo del refri:erador, Con prererencia sl tubo se
enfria hasta un punte tal que, cuando finalmenie sale &
la atmdsfera, su temperatura se ha reducido de tal modo

gue no ge desarrolla ninguna oxidacidn perjudicial.
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kste invento es aplicable a la obtencidn de
tubos con diferentes costuras. Lia que se ha descrito es
tal que los bordes del material estan en contacto entre
si, v se denomina costura a tope. En la fig. 4 se repre-
senta un tipo distinto de costura en el que la pieza
en trabajo T1 tiene gus bordes preparados para super-
ponerse como se indica en 65,

Aungue ésta es una forma de cosgtura solapada,
los vordes de las paries superpuesias son abruptos
¥y la costura puede por tanto someterse a compresién an~
teg de que lag caras congtitutivas de los bordes se
hayan trabado entre s{. En la fig. 5 se representa una
nueva fofma de costura en la gue la pieza en trabajo
T2 tiene un borde formado con caras convergentes que
ge reunen practicemente en una arista, mientras que
el borde opuesto esta correspondiente ranurado, de
modo que losg bordes se ajustan entre s{ para formar
una costura 66. Este tipo de costura puede también some-
terse a presidn antes de que los bordes se traben uno
con otro.

Las ventajas de este invento se apreciaran
probablemente mejor considerando, como ejemplo, la
fabricacidén de un tubo de didmetro exterior de 9,5
o 12,7 mm. partiendo de tira de acero de un espesor de
0,71 mm. aproximadamente, trabado con cobre. La super—
ficie de las caras constitutivas de los bordes es muy
pequefia, ¥ la cantidad de material es reducida. bLa
cantidad de cobre necesaria para obtener la mejor junta,
es tan pequefia que resulta imposible suministrar el

cobre en formas sbélida. Una tira o ldmina de la cantidad
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adecuada de cobre, no podria suministrarse al tubo por
ser demasiado pequefia, delicada o débil pars el manejo.
Cualquier +tira o alambre de tamaflo suficiente para
poderlo menejar, proporcionaria un gran exceso de cobre
que daria por resultado una cosbura debilitada, y quizés
menchas o gotas de cobre acumuladas a lo largo del tubo.
Pars suminigtrar a la costura alambre o iira en forma
sdlida, precisaria introducir alguna deformacidn en
los bordes para proporcionar una cavidad para el aloja-
miento de aquéllos, y esto produciria la debilitacidn
de la costure. Suminisirando el cobre en estado de fusidn,
después de formarse y calentarse el tubo, el espacio
comprendido entre las caras constituidas por los bordes
adguiere por capilaridad la cantidad de cobre precisg-
mente necesaria para llenar el espacio que entre ellas
queda, y el material de la tira en las proximidades de
la costure no se deforma en modo alguno.
N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, as{ como la manera de realizarlo en la practica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alteren su principio fundamental. También
se hace constar que el invento corresponde a una Patente
presentada en Norteamérica con fecha 26 de mayo de 1955,
n2 511.281, acogiendoge por lo tanto a los beneficios que
conceden los Convenios Internacionsles en vigor y siendo
lo que constituye la esencia del referido invento y por lo
que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en

Espafia: "Procedimiento y aparato para le fabricacion de
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tubos partiendo de tiras”%étélicas"; caracterizéndose por
lo siguiente: .

12,-~ Procedimiento para la fabricacidn de
tubos partiendo de tiras metalicas, caracterizado por
comnprenderel mover éstas longitudinalmente, el adaptarlas

]
transversalmente a la forma tubular y el colocar partes

285,

de las tiras en relacidn de contacto de caras, para que

las partesde éstas quéeortan la periferis del tubo se

cologuen en la parte inferior del mismo; el mantener una
290, masa de metal de cierre en estado de fusidn; el hacer
pasar el tubo, durante su movimiento longitudinal, por
una trayectoria que tiene una curva inferior, a fin de que
el lado inferior del mismo penetre en, y pase a traveés de,
el metal de clerre fundido, por cuyo medio este metal
285, circula entre las caras en contacto, a causa de la
accidén de la capilaridad, y el enfriar luego el metal
de cierre entre las caras en contacto, después de
atravesar el tubo el metal fundido de cierre, para
gsolidificar éste y unir las caras en contacto,.
300, 28 ,~ Procedimiento para la fabricacidn de
tubos partiendo de tiras metdélicas, caracterizado por
comprender el mover éstas longitudinalmente; el adaptar-—
las transversalmente a la forma tubular y el colocar

partes de las tiras en relacidun de contacto de caras,

305.

310,

para que las partes de éstas
tubo se coloquen en la parte
someter el lado inferior del
metal fundido de cierre, por
eatre las caras en contacto,

ridad, y el enfriar luego el

que cortan la periferia del
inferior del mismo; el

tubo a una aplicacidn de
cuyo medio éste circula
por la accidn de la capila-

metal de cierre entre las
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caras en contacto, para solidificarlo y unir éstas.

32,- Procedimiento para la fabricacidn de
tubos partien@o de,tifas metélicas, caracterizedo por
comprender el mover éstas longitudinalmente; el adaptarlas
transversalmente a la forma tubulaer y el colocar partes
de las tiras en relacion de contacto de caras, para que
las partes de éstas que cortan la periferia del tubo
se coloquen en la parte inferior del mismo; el mantener
une masa de metal de cierre, en estado de fusidn; el
hacer pasar el tubo, al desplazarse longitudinslmente,
por una trayectoria que tiene una curva inferior, a fin
de que el lado inferior del mismo penetre y pase a
través del metal fundido de cierre; el calentar el tubo
antés d%su penetracidén en el metal fundido de cierre -
y de su peso a través del mismo, por cuyo medio circula
metal de cierre fundido entre las caras en contacto,
por la aceidn de la capilaridad, y el enfriar luego el
tubo después de atravesar el metal fundido de cierre,
para solidificar éste y unir las caras en contactoe.

42 ,~ Procedimiento para la fabricacidn de
tubos partiendo de tiras metalicas, caracterizado por
comprender el mover éstas longitudinalmente; el adaptarlas
transversalmente a la forma tubuwlar y el colocar partes
de las tiras en relacidn de comtacto de caras, para que
las partes de dstas que cortan la periferia del tubo se
cologuen en la parie inferior del mismo; el mantener
una masa de metal de cierre en estado de fusidnj el hacer
pasar el tubo, en su desplazamiehto longitudinal, por
una trayectoria que tiene una curva inferior, a fin de

que el lado inferior del mismo penetre y pase a traves
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del metal fundido de eclerre; el calentar el tubo antes de
su penetracidén en el metal fundido de cierre, y de
atravesar éste; por cuyo medio el metal de cierre Ffundido
circula entre las caras en contacto a causa de la accidn
345, de la capilaridad; el enfriar el tubo después de atra-
vesar el metal fundido de cierre, a fin de golidificar
éste y de unir las caras en contacto; y el mantener una
atmésfera no-oxidante alrededor de la mese de metal de
cierre fundido, y alrededor del tubo mientras se encuen-
350. tra a temperaturs elevada.

52,- Procedimiento para la fabricacidén de tubos
partiendo de tiras metdlicas, caracterizado por comprender
el mover éstas longitudinalmente; el adaptarlas transver-
salmente a la forma tubuler y el colocar partes de las

355, tires en relacidn de contacto de caras para que las
partes de éstas que cortan la periferia del tubo se
cologuen en la parte inferior del mismo; el mantener en
estado de fusidn una mass de metal de cierre; el hacer
pagar el tubo por una trayectoria que se prolongs angu-

360. larmente hacia abajo y luego angularmente hacia arriba,
de tal modo que el lado inferior del tubo, en la parte
inferior de su trayectoria de movimiento penstre y
atraviese el metal de cierre, por cuyo medio éste penetra
entre las caras en contacto por la sccidn de la capilaridad
365, v el enfriar el metal de cierre para solidificarlo y
unir las caras en contacto.

68 ,- Procedimiento para la fabricacidn de
tubos partiendo de tiras metalicas, caracterizado por
comprender el mover éstas longitudinalmente; el adap-

370. tarlas transversslmente g la forms tubular y el colocer
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partes de las tiras en relacidén de contacto de caras para
que las partes de éstas que cortan la periferia del

tubo se cologuen en ia parte inferior del mismo; el
mantener en estado de fusidn una masa de metal de cierre;
el desplazar el tubo por una trayectoria gue se prolonga
angularmente hacia avajo hasta una parte inferior

de la misma, y luego se prolonga angularmente hacig
arriba; el disponer la masa de metal fundido de'cierre
de tal modo que el lado inferior del tubo, en la men-
cionada parte inferior de la trayectoria, penetre y
atraviese el metal fundido de cierre, el calentar el
tubo antes de penetrar en el mgtal fundido de cilerre,

por cuyo medio éste;enetra entre las carag en contacto
por la accidn de la capilaridad, y el enfriar luego el
tubo para sclidificar el metal fundido de cierre y unir
las caras en contacto.

72 .~ Procedimiento para la fabricacidn de tubos
partiendo de tiras metdlicas, ceracterizado por comprender
el mover éstas longitudinglmente, siendc este movimiento
angularmente hacia abajo; el adaptar las tiras durante
este movimiento, en sentido transversal a la formm
tubvlar, y el colocar pertes de las tiras en relacidn
de contacto de caras, para que las partes de éstas que
cortan la periferia exterior del tuvboc se coloquen en
la parte inferioﬁdel mismoj; el zuiar el tubo por uns

curva y el hacerlo pasar en direccidén angular hacis

.arribae, desde dicha curva, por cuyo medio la curva ez

la parte inferior de la trayectoria de movimiento del
tubo; el mantener en estado de fusidn una masa de metal

de cierre, debajo de la curva, de tal modo que el lado
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inferior del tubo, al pasar por la curva, penetrs y atra-

viesa el metal fundido de clerre; el calentar el tubo
antes de llegar al metal fundido de cierre, por cuyo
medio éste penetra entre las caras en contacto, por la
accién de la fuerza de capilaridad; el enfriar el

tubo después de la curva y wmientras se mueve angularmente
hacia arriba, para solidificar el metal de cierre y

unir las caras en contacto, y el mantener uns atmésfera
no-oxidante alrededor del metal fundido de cierre y

del tubo calentado.

82 ,- Procedimiento para la fabricaciodn de tubos
partiendo de tiras mefélicas, caracterizado por comprender
el mover éstas longitudinalmente; el adaptarlas tfans-
versalmente a la forms tubular de pared de uns sola capa,
y ‘el colocar los bordes de la tira en relacidn de
contacto de caras para que las partes en contacto gque
cortan la periferia exterior del tubo se coloquen en la
parte inferiof del mismo; el hacer pasar el tubo
angularmente hacia abajo, luego por una curva, y a
continuacién angularmente hacia arriba; el calentar
el tubo antes de la curva; el mantener en estado Qe
fusidn unémasa de metal de cierre debajo de la curva,
Para que ei lado inferior del tubo penetre en el metal
fundido de cierre y circule a través de é1, por cuyo -
medio el metal de cierrepenetrs entre las caras en con-
tacto, por la sccidn de la capilaridad, y el enfriar
el tubo después de pasar por la curva, para solidificar
el metal de cierre ¥y unir las caras en contacto.

ge,~ Procedimiento para la fabricacidn de tubos

partiendo de tiras metdlices, caracterizado por comprender
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el mover éstas longitudinalmente; el adaptarlas trans-
versaglmente a la forma de tubular de pared de una sole
capa, ¥ el colocar los bordes de la tire en relacidn de
contacto de'caras, pars gque las partes en contacto que
cortan la periferis exterior del tubo se coloquen en
la parte inferior del mismo; el hacer pasar el tubo
angularmente hacia ahajo, luego por una curva, y a con-
tinuacidn angularmente hacia arribaj el calentar el
tubo antes de la curva; el mantenér en estado de fusion
una mass de metal de cierre debajo de la curva, de tal

modp que el lado inferior del tubo peneire en el metal

fundido de cierre y circule a través de él, por cuyo medio

el metal de cierre penetra por capilaridad entre las
caras en contecto; el enfriar el tubo después de la

curve pare golidificar el metal de cierre y unir las

caras en contacto, y el mantener una atmdsfera no-oxidante

alrededor de metal fundido de cierre y del tubo caldeado.
102 4= Préoedimiento para la fabricacidn de
tubos partiendo de firas metélicas, caracterizado por
comprender el mover longitudinalmente una tira de acero;
el adaptarla transversalmente a la forma tubular de pared
de una sola capa y el colocar los bordes de la tiras en
reélacidén de contacto de caras, para que las partes en
contacto que cortan la periferia exterior del tubo estén
gituadag en el lado inferior del mismo; el desplazar el
tubo angularmente hacia abajo, luego por una curva y &
continuacidn sngularmente hacia arribaj el calentar el
tubo antes de la curva, el mantener debajo de ésta, en
estado de fusidn, une masa de cobre, para que el lado

inferior del tubo penetre en el cobre fundido y lo
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455,

480,

435,

490.

atraviese, por cuyo medio penetra cowbre entre las caras

en contacto por la acecidn de la capilaridad; el enfriar

el tubo después de la curva para solidificar el cobre

¥y unir las caras en contacto, y el mantener una atmdésfera

no-oxidanie slredsdor del tuso fundido y del tubo caldeado.
112,- Aparato para aplicacion practica del |

Procedimiento descrito en las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por comprender medios para adaptar una

tira metdlica mdévil en direccidn lonzitudinal, a la forma

tubular y con partes de aguélla en relacidn de contacto

de caras, y en el costado inferior del tubo medios para

degplazarlo angularmente hacig abajo luezo por una

curva y después an.ularmente hacla arriba, con la

curva en la parte inferior de la irayectoria de movimiento
del tubo; un depdsito para cohtener metal de cierre en
estado’'de fusidn, colocado debajo de la curva y dispuesto
de tal modo que el lado inferi§r del tubo, en la curva,
penetre en el metal fundido de cierre, por cuyo medio

éste penetra entre las caras en contacto, y medios
después del deposito, para enfriar el metal fundido de
cierre a fin de unir las caras en contacto.

122 .- Aparato para aplicacidn practica del
procediniento descrito en las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por comprender medios para desplazar
longitudinalmente una tira metalica y para adaptarila
transversalmente a la forma tubular, con partes de la tira
en relacidn de contacto de caras, y en el lado inferior
del tubo; un rodillo de guia para recibir ¥y superponerse
al tubo, colocado de tal modo gue su parte periféricae

inferior estd mas baja que algunos de los mediog de




4951

500,

505,

510,

515,

520,

adaptacidnu, de modo Que el tubo se dirige angularmente
hacia abajo hasta el rodillo de zuia; medios despuds
del rodillo de guia para desplazar el twbo angularmente
hacia arriba, de tal modo que el tubo pasa a través
de una curva en la parte inferlior de sutrayectoria
de movimiento; un depésito para contener metal de
cierre en estado de fusiéﬁ, situado debajo del rodilloc
de guia y dispuestode modo tal gque el lado inferior del
tubo, al pasar debajo del rodillo de guia, penetra en
el metal fundido de cierre y lo atraviesa, por cuyo
medio éste penetra entre las caras en contacto, y una
cémare de enfriamiento mds alld del rodillo de guia
para enfriar el metal de cierre, y solidificarl.o para
unir las caras en contacto.

138,~ Aparato, segin lo especificado en la
reivindicaeién 128, caracterizado porgue el rodillo de
zguia tiene una ranurs que practicamente se ajusva al
tubo y la profundidad de la misma es practicamente igual
al radio del tubo.

142 ,~ Aparato para aplicacidn practica del

procedimiento descrito en las reivindicaciones anteriores, -

caracterizgado por comprender medios para desplazar
longitudinalmente una tira metdlica y para adaptaria
transversalmente a la forma tubular, con partes de la
tira en relacidn de contacto de caras y en lado inferior
del tubo; un rodillo de gufa para recibir ¥y superponerse
al tubo cuando éste sale de 1los medios adaptadores; el
rodillo de gufa estd colocado pera que el lado inferior
del.. mismése hallé mas bajo que algunos de los medios

adaptadores, con lo cual el tubo se desplaza angularmente

St



hacia abajo hasta el rodillo de gufa; medios para recibir
el tubo cuando sale del rodillo de guia y para hacerlo
pasar angularmente hacia arriba, con 1lo cual el tubo
se desplaza por una curva al pasar por debajo del rodillo
525, de gufa; medios para calentar el tubo cuando se
aproxime al rodillo de guia; medios para mentener debejo
de éste una mese de metal de clerre fundido, en una pOsi-
cidn tal e el lado inferior del tubo penetre y atraviese
el metal de cierre fundido, por cuyo medio éste penetras
530, entre las caras en contecto, y medios después del rodillo
de guis para enfriar el tubo a fin de solidificar el metal
de cierre fundido y de unir las caras en contacto.
158.- Aparato para aplicecidn practica del proce-
dimiento descrito er las reivindicaciones anteriores, carac=—
535 terizado por comprender medios para desplazar una tira
metdlica longitudinalmente y paréAadaptarla transversal-
mente s la forma tubular con partes de la tira en relacidn f
de contacto @e caras, y en el ledo inferior del tuboj un
rodillo de gufa para reéibir y superponerse al tubo, cuan- -
540, do éste sale de los medios adaptadores; el rodillo de gufa
esta colocado para que su ladoé inferiaresté mes bajo que
algunos de los medios adaptadores, con lo cual el tubo
se mueve angularmente hacie abajo hasta el rodillo de
guie; medios para recibir el tubo al salir del rodillo de %
545. gule y para dirigirlo angularmente hacia arriba, con lo
cual el tubo pase & través de una curva al desplazarse
por debajo del rodillo de gula; medios para calenter el
tubo el aproximerse al rodillo de gufa; medios para mante- ;
ner debajo del rodillo de gifa une masa de metal de cierre :

550, fundido en una posicidén adecuade para que el lado inferior



555,

560,

565.

570.

575.

580,

del tubo penetre en el metal de cierre fundide y lo atra=-

" viese, por cuyo medio el metal de cierre fundido penetra

entre las caras en contacto; medios después del rodillo de
gule para enfriar el tubo a fin de solidificar el metal
de cierre fundido y de unir las caras en contacto, y medios
de cierre o cubierta que rodean el rodillo de gufa, el
metal fundido de cierre y el tubo caldeado, y preparados
para mentener una atmésfera no-oxidante.

16%,~ Aparato para aplicacidn practica del pro-
cedimiento descrito en las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por comprender un laminador de tubos para
adaptar una tira metdlica mévil en sentido longitudinal,
e la forma tubular, con partes de la tira en relacidn de
contacto de caras y con las partes en contacto gue cortan
la periferia del tubo situadas en el lado inferior de éste;
el laminador estd colocado angularmente con respecto a la
horizontal, de modo que la tira y el tubo se desplazan
angularmente hacia abajo; un rodillo de gufa para recibir
el tubo en su lado inferior; medios end lado del rodillo
de gufa opuesto al laminadof, para desplazar el tubo
angularmente hacia arriba, de ta} modo que el tubo pasa
por una curva en el lado inferior del rodillo; medios para
calentar el tubo al sproximarse al rodillo de guia; medios
para mantener unamasa de metal de cierre fundido debajo
del rodillo de guka ¥y dispuestos de tal modo que el lado
inferior del tubo en la curva de dicho rodillo, penetre
en el metal de cierre fundido y lo atraviese, por cuyo
medio el metal de cierre penetra entre las caras en contac- f'
t03 médios de cierre o cubierta alrededor del rodillo de

guia, metal de cierre fundido y tubo caldeado, preparados



para mantener unas atmosfera no-oxidante, y una parte

de la cubierta citada, situada méds alld del rodillo de

gufa destinada a enfriar el tubo para solidificar el metal §
de cierre y unir las carasg en contacto.

585, 172 ,~ Procedimiento y aparato para la fabricacién”
de tubos partiendo de tiras metdlicas; tal y como queda
substancielmente descrito en la presente memoria e ilus=-

. trade en los adjuntos dibujos. '
Este memoria_consts de véinze hojas esgcritas a

590, mégins por une sola cara.
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