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WEHNCRIA DESCRIPTIVA
La presente invencidn realizcda con éxito en el extran-
jero se refiere & uwnos perfecclonamientos en la Lubricuzcidn de
tubo me+t£lico a partir de fleje arrollado.
Es conocido la obtencidn de tubos metdlicos por arrolla-
5e miento & partir de fleje, siendo tumbién operacidn inherente &

§

este mé&todo la soldadvra de lus capes de arrollamiento, por efec-

je)

to 4c la interposicidn entre ellas de un material de zportecidn,

cobre o sleczciones soldantes.
p 1a presente invencidn entra en consideracién, en

1c. primer lugar una preparacién de los flejes, que facilita el



241192

arrollamiento y 1l unidén corrcctc de los bories, ¥y cousiste en
obtener en los borfes mencionalos, antes de lo operacidn del
arrollado o en la propic operaeibn, un biselado en el que los
planos de bisel de un borde y del opuesto sean paralelos.

5 Ctra circunstenciz gue comprende esta invencién conkis-
te en el hecho de gue el calentemiento &el fleje arro:lado con
su materisl de aportacién interpuesto, no se efectda en hornos
nornales sino gque se hace gue el propio tubo arrollado sea cons=-
titufdo como résistencisz para el paso de unc corriense eléctri-

10. ca yue & su travéds va desde un electrodo a otro, siendoc la po-

sicién de estos electrodos variable, pors asi modificar la con-

..v

dicidn de resistencia wntes citade

£

.
Para unz mayor facilidcd en la'explicacidn, se indicean
el el curso de la memoria, unz serie de figuras gue aparecen en
15. lzg ldminas adjuntas a la misma y en las gue se van indicando,
las varizntes & gue da lugar la invencidn,

La figzure 1, muestra en seccidn transverszl un ileje pre-

o]

parado por doble biselado. Lste biselado ha de ser lo suficien-
temente fino, pare gue al Iformar el iubo por arrollamiento, se
20. deslicen facilmente sus bordes tanpgencialmente.
Con el fleje asl prédarado, se obtienen wnc gserie de va-
risntes en el arroliamiento, de las cunales &: idea, lu fizura 2,
em la gue se han puesto de manifiesto en zran profusién una
serie de variantes, cue, sin ser tbéas lags posibles, abarcan
25, formcy de realizicidn en los cusles quédan incluidas loe que
se puedan imaginar para lozfar un arrollamiento mes sujetado a

la resistencia <del Hubo seain suw finolicdaa,
“n dicha fizura 2, se hen Zispuesto por opden (s fuses
sucesivas log arrollamientos, partienso en cuds serie de una

30, forme: iniciazl plane doblemente biselada, que despuds 8e trans-



‘“‘

241192

forma en las fases a-) b)=c)-d)-, etec, de cada gerie.

Teniendo pues logrado el arrollamiento del fleje y en
€1 zlojado segtin convenga, el cobre o ulezecidn soldante, se pro-
cede al calentamiento del conjunto elevando la %emperatura por

Se encira Jel ovunto de fusidn de dicho material Ae aportacibn, gque
gl fluir entre las capas del arrollamiento establece la unidn
¢e lag mismas por soldcdura ol enfriarse el tubo trot do.

Bn la invencién se ha concebido un calentamiento eficaz
ghe climina la posibilidad de oxidzcién, y que consiste en uti-

1C. lizar el mismo tubo como resistencis eléctrica, hciando pasar
a su travéds la corriente y utilizando como boraes de conitacto,
unos rodillos por entre los cuzles pasc el tubo.

Bn la fizura %, se indica en -l- =2- -3-, -4- los rodi-

1llos ce contacto por entre los vuales pasz ¢l tubo que es atra-

[
1
L

vesado por una corricnte eléctricd gue calienta y funde la capa
de cobre o alcacidn soldante.

&l tubo durcnte este trayecto estd cubierto por una
aufla =5- eﬁ 1c cual se invecta por unos tubos -6-, el gas re-
ductor o neutro, pasando el *ubo seguidcmente al refrigerador -7.;
0. Los rodillos de contacto, pueden ir conectados &l se-

cundario de un transformador -8- gue ceda una gran corriente a
Eajo voliaje.
Bn la figura 4, se eprecia gruficcnente, la temperatu-
ra dsl tubo durante su recorrido por la zoaa comprendida entre
25. los rodillos de contazcto.

La velocidad del tubo debe estar de acuerdo con l& in-
tensided de le corriente, de forma que la capa de cobre alcance
una temperatura algo superior a la de fusiéne.

La figurs S, indicc une variante del mismo sistema, ba- §

- 30, sada en vn proceso mixto, o sez; wn primer tramo del tubo cilea-
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tado por lc corriente entre los rodillos de contacto ~le & —4-
¥y un segundo %Lramo, calentado por una resistenciy eléctirica -R-
a través de la cual pasz el tubo llegando a la temperatura de
fusidén el material aportado. Zn el gréfico de la figura 6, se
obgervan las temperaturas por gue pasa el tibu en analogia con
el srdfico de la fizura 3.

La mufla -5~ permite el paso del tubo a su trevés, in-
trunduciendo en ella por los tubos —6- un gaé reduetor o neutro
pagando sesuicanmente el tubo &l refrigerador -T7-.

Bn el grdfico fe la figure 6, cntes citzdo se hulla
mercado el punto -is cen donde empileza = {escomponsrse la copa
de scelte mineral, vegetal o animal yue se apiica szl tubo para
establecer un depdsito de carbonilla gus impida la formacidn
de zotitag o irregularidsdes derivedszs de la tensién superfi-
cial de la capz de cobre o aleacidn soldante.

&n -1 caso de desear una mayor regulacidn de tempera-
tura & lo largo de la zona de calentamiento sé puede puriir de
dos zonas de cilentamiento sibuadzs entre gruvos de rodillos-
contacto, tales jue puedan desplazarse transversalmente & lo
largo déel tubo, figura 7, Se observard en cella gue, ¢l variar
sobre el tubo las distincias entre rodillos de contacto, se
consigue variar la resistencia del tubo al pazo de la corrien-
te variando en consecuencia, laz intenzidud de la corriente &
travds del tubo ¥ por consigviente, la temverctura, con lo gue
se consisue wna regulacibn en las zoncs dec calentazmiento, va-
riando luzs distanciss de los contactos -l- -2~y -5« ~dwe, -3'-
~4' =,

Bn le figura 7, se indican, el tubo -T-, las barrsas
-8- y -9~ que transportan la corrisate de soldadura, y puarten

del transformador de soldazdurs =-10-, indicdndose en la parte
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inferior de la figura el gréfico de corriente.

Durante el paso del tubo por l= gonz de calentamiento
entre rodillos de contacto, puecde estar expuesto a deformacidn
ya gue el metal férreo bdmico, se reblandece u la temperatura
de fusibén del cobre. BEste inconveniente se evita valiéndose del
artificio empleado sesin se indica en la figura 8, acerczndo al
tubo ¥ paraleliamente ¥y en sentido longitudinal un micleo de
hierro dulce -ll-., il ser el tubo atrovesado por una fuerte co-
rriente, tendmd a atrecer a dicho mfcleo, creandé unz fuerza que
evitard la flexidén por efecto de la gravedad del tubo reblande-
cido.

La fuerza de atraccidn serd rezulasla acercsando o ale-
janéo dicho micleo con respecto 3el tubo.

ambién puede ser logrado este efecto de atraccidn me-
diante un conductor perzlelo @l tubo y atravesando por €1 la
corriente de soldadura segdn un sentido contrzrio @ la corrien-
te gque pasa por el tubo.

Dentro del calentamiento por la aceidn de corriente
eléctrica se menciona la variante gue ze basa en czlentar el
tube por induccidn eléctirica mediante un :olenoide arrollado
gobre un micleo hueco de cuarzo, a través del cual pzsa el tu-
bo. Je aliments el solenoide con corriente de alta frecuencia la
cual, por induccidn calienta el tubo.

En la figura 9, se observa el tubo =T~ gue pasa a tra-
vés del solenoide arrollado sobre el nidclco de cuarzo -12- pa-
sando después hacia el refrigerador -13- zl cual se le inyecta
por =l4- un gas reductor o ncutro, >

Una alberrative en ls realizceidn gencral prevista se
indicea en la figura 10, en le jue le perticularidud consiste en

gque uwno de los contactos es un pgr de rodillos, como anterior-

R



mente se ha indicado, pero el otro contacto estd consztituido por
un recipiente cue contiene cobre o uleacidn fundido y czlentado g
independientemente, por ejemplo, mediunte unas resistencias eléc-%
tricas. A §
5. 51 tubo formado -T- nasa guiado por unos rodillos -15- |
«1 interior de la mufla -5- en cuyo interior existe un per de
rodillos ¢ée contaecto -3- y -4-, cl tubo sigve a través de un ?
anillo de obturzcién -16- hasta llegar al interior de un reci-
piente =17~ gue contiene cobre fundido o sleaciones ~l2- v esg |
10, alimentado »or un carrete de alambre 49-; El ﬁepésifo estd cu-
lentado medicnte une fuente dc c:lor independiente, por ejem-
plo resistencias eléctricas -20-, cubiertas por la mufla.
Este depbsito mediante un mecunismo apropizdo podrd co-
rrer & lo largzo 4el tubé, reguldndose asi la tempersiurz de pre-i

czlentamicento.

&1 tubo asi soldedo pas: por el refrigerador -2l-. La !
corriente de precaientamiento pucde ser suminicgtrada por un |
transformador de¢ soldadura indicado en -22.-,

Lag fizurses 11 y 12, no son mas yue variantes en la po-,f
20, ziecibn relativa de los elementos antes citados, siendo la figu-

ra 11, asdecuada para el paso y movimiento fel tubo en sentido
verticul, mientras gue la fig. 12 lo &s para el movimiento en
sentido horizontal,

Al salir el tubo del horno, en cualquiera de los casos,

ya efectuada la soldadura, posee aproximad-mente la temperatu-

ra de unos 1.10000; se ha de conseguir rebajar esta temperztura .
hasta la del ambiente, pasando por varizs zonas fe refrigeracidn}
de manera nue se evite el posible temple o la oxidacién del tu-~

boe.

%0. mediante un gas neuiro o reductor, en contacto con el tu
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bo y con las paredes de un recipiente, que exteriormente estd
refrigerado a contracorrientes, por ejemplo con agua corriente,

se consigue rebajar la ftemperaturs hasta uwnos 700 a 800°%¢ aproxi-'

madamente. :

En una ségunda zona de refrigeracidn, se consigue, me-
diante bafio del tubo en metal o0 sules de vajo vunto de fusidn,
rebajar la temperabtura hasta los 300 a 40000, a partir de cuya
temperatura se reducird mediante zonas de refrigeracidn con du-
cha de aceite y finamente con agua.

Todos estos pasos esculonados se indican a tftulo de
ejeaplo no limitativo.

Después del enfriado, procede el endecezamiento del tu-
bo mediante rodillos desplazables.

El corte al larzo se realiza con dtil de tronzar, que
puede ser un disco abrasivo o bien una matriz adecuzda,

Bl 111l de tronzar y lc mesa, pueden ser substituidos
por una bobinadora, con la cual se obtienen unoz rollos de tubo
soldado.

Obtcnido el tubo segin la invencidbn, para pasar de su
didmetro a otros mds inferiores y de paredes mds delgadas se
procede a un estiraje o trefilado usando procedimientos ya cono-
cidos.

La invencidn, dentro de su escancizlidad, puede ser lle-
vadz a la prdcetica cn otras formas de realizacidba que difieran
en detalle de las indicadas a tftulo de ejemplo en la descrip-
cidn = las cuales alcanzard igualmente la proteccidn cue se reca-—
ba. Podrd, pues, construirse ean cualquier tamaiio, con los medios
¥y éateriales mfs adecuados, por guedar todo ello comprendido

en el espfritu de las reiviadicaclones,
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Descrito el objeto de la invencidn lo que se declars

L4

mspatia, comprende las siguien—%

~
3

como no divulgado ni practicado en
tes reivindicaciones.

1. Perfeccionamicintos en la fgbricacién de tubo metdlic;
a partir de fleje arrollado, caruzcterizado esencialmente por el %
hecho dc¢ comprender una fase inicial ¢n ¢l trabajo del fleje an- |
tes de su arrollado, consisiente en dotar sus bordes de un bise-
lado suficientemente pulido para facilitar el deslizomiento en
el @rrollado, operando despuds en la fase térmics pers la solda-
dura de lag vueltas por el metal de aporitucién, cobre o zleacio-
nes soldlantes, de tal munera gue el propio tubo sez constituido
como resistencia pafa el paso de una corriente eldctrica que a
su través va desde un electrodo ¢ otro distanciado potestati-
vomente para asi modificer la coadicidén de resistencia de la
parte del tubo operunte,

2. Perfeccionamientos, segdn lu anterior reivindica-
cién en los gue el cuzlentamiento del tubo para la accidbn soldan-
te del material de aportacidn tiene lugar mediante el pagso del ;
mismo nor Jos pares de rodilloes, gue son rodillos-contucto ali-

mentados por un transformador o similar, hall4ndose dos de es-
tos rodillos, exteriores z la mufle y los otros dos interiores,
haciendose entrar en la mufla un gas aeutro o reductor que afec-

*

ta tambidn 8l vpaso 3e refrigeracidén.

g o

S Perfeccionamientos, seziin las reivindicuciones 1

¥ 2 en los cuales, el calentamiento eléctrico del tubo en una

&lternativa de ejecucidn es realizado en forma mixta, 0 cea haden

A A
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do pasar el tubo por un par de rodillos-contzcto exteriores a la}

nufla y =n &sta haciéndoloe pasar por un tubo formcdo por una
resistencia eléctrica a travds del cuxl pasz el tubo gue nos
ocupa llegando en este paso a lo temneraitura de fustfin del ma-
terial de aportacidn,

4. Perfeccionamientos segda legs reivindicuciones 1
en los gue, con el fin de lograr une mayor regulacidén de tempe-
ratura a lo largo de la zona de calentamiento se puede partir
de 7os zonas de calcntamiento situadas entre gurpos de rodi-
llos~contacto, tales gue puedan desplzarse transverssalmente a
lo largo del tubo, consigufendose asi variar la resistencia del
tubo al paso de la corriente, variando en consecuencia la in-
tensidid de lo misma y por ende la vemperctura de trabajo.

5 Perfecciondgmientos sesin las reivindicaciones 1 a
4 en los yue, con el fin de eliminar el peligro de deformacidn
del tubo ¢l llegar a lz temperatura de¢ fusibn del cobre o alea-
ciones soldantes, se dispone naralelamente al tubo caleantado
eléectricamente un micleo de hierro dulce, para el campo magné-
tico creado nor el paso de la corriente, desarrolle una fuerza
de atraccidn del micleo que estd fijo y contrarreste la acecidn
de la grzvedad sobre el tubo,.

6. Ferfeccionamientos segin las reivindicaciones
1 a 4 en los yue, la eliminacidn de la tendencia a deformacién
del tubo se logra también mediunte la disposiceidn de un conduc-
tor paralelo al tubo y atravesado por una corriente de soldéa-
dura en gsentido contrario al de la ¢ue recorre el tubo.

Te Perfeccionamientos se;;fn las reivindicaciones 1
a 6 en los gue el culentaniento del tubo por intervencibn de
la corricnte eléectrice se logra taxsbién por calefoceidn por

inducecidn, mediunte un solenoide arrollzdo sobre un ndcleo hue-

om0

v st

e g it st
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de cuarzo a travds del cusl pasc el tubo, siendo alimentado este
:
§

solenoide por una corriente de alia frequencia.
8. Perfeccionamientos sezin la reivindicacidn-1& en
los cuales, el calentamiento del tubo se efectda mediante un pre i
5 calentemiento por paso de corriente elédctrica interviniendo los
rodillos-contacto de entrauda, y pasando el resto del tubo, por
un baflo fundido zue contiene cobre o &leaciones soldantes cilen-
tado independientemente, haciendose el trayecto indistintamente
con el tubo inelinado, 0 en direccidn veriticzl o bien horizon-
B 10, tal a cuyo fin el baflo de material fundido ocupard las posicio-
.' nes adecuadas pare tal fine
O. Perfeccionamientos, sezin las reivindicaciones 1 a
8 en los que, al salir el tubo del horno 2 temperatura de unos
-t 1.100°C pasa por varias zonas de refrigeracién, bajando sucesi-
‘.15. vemente & wnos 700° por paso a través de un refrigerador de
contra corriente; un tubo que contiene metal fundido o un batio de
sales, rebajan en une zona vlterior =a 30000 su temperatura y

finalmente por ducha de aceite o agua, se pasa & la temperctura

i
u

normal, procediéndose si es preciso & un enderezado, cortado al
20. largo y uvn estiraje o trefiledo si se desean dimensiones menores
tanto en didmetros como en Zruesos.
1C. Perfeccionamientosven la fobricacién de tubo ne-
t4lico a partir de 2fleje srrollado.
Segin se describe y reivindica en la presente memoria

25. descriptiva gue consta de diez hojas foliufas y esecrites a mé-

guina por una szola cars, acompafiadas 4

[

cuatro hojas de Zibujos.
Madrid, a 5 de Abril de 1958.
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