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Jolicibalite: Don uiguel Ruló j^'RdR&tuRnA, de nacionalidad espa­
ñola, domiciliado en LUbLUd AlRRS ^.Argentinaj ca­
lle rerd ns 277.

na presente invención se relaciona con la indus­
tria metalúrgica y tiene por objeto proporcionar un nuevo sis­
tema para la fabricación de tubos, con costura, resultado de 
una máquina de nueva concepción, por cuya sencilla y económica, 
realización puede anticiparse sin lugar a dudas que ha de mere­
cer amplia aceptación e inmediata aplicación en la practica.

nos tubos con costura se fabrican hasta la fe­
cha a partir de una chapa o fleje, conformando el conducto
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curvando el metal, sea en forma cilindrica 
uniendo los bordes mediante soldadura.

ni sistema y maquina que se refiere la presente 
invención trata exclusivamente de la construcción de tubos 
partiendo de chapas dobladas en gorme cilindrica, unidos los 
bordes con soldadura rectilínea.

ñas máquinas de este tipo, conocidas hasta la 
fecha, son sumamente costosas, de compleja construcción y con­
siderable consumo de energía, natas consisten en trenes de ro­
dillos conformadores en que igual que los trenes de laminación 
todos ios rodillos son motrices, ,̂p. e. cabe ci-tar a las má­
quinas "ioaer"j. nn estas máquinas, el metal es previamente 
cortado a la medida necesaria, colocando la plancha en el pri­
mer juego de rodillos que operan el arrastre para entregar la
chapa a sucesivos juegos de rodillos que presentan distintos 
radios de curvatura, hasta llegar a conformar un conducto y 
luego soldar los bordes aproximados de la chapa, en forma rec­
tilínea.

con miras de suprimir los rodillos conformado­
res, so estudió la posibilidad de moldear previamente la cha­
pa, dándole una curvatura primaria, confiriéndole forma vir­
tualmente cilindrica para luego perfeccionar el radio de cur­
vatura hasta lograrlo uniforme y calibrar el cilindro en una 
matriz trefiladora, operando el avance de la chapa por trac­
ción directa desde un medio -ad-hoc. rué así que pudo desa­
rrollarse y llegar a construir un modelo o prototipo de ensa­
yo que ha superado todos los cálculos de rendimiento en cele­
ridad, economía y perfección y qu^da base al presente invento.

rara mayor claridad y comprensión del objeto 
del presente invento, se ha ilustrado a. la máquina de referen­
cia con cinco figuras en las que se la representa en una de

las forma preferidas de realización, todo a titulo de ejemplc.
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sin carácter limitativo, siendo:

ua figura 1 ^a) Una vista lateral de la máquina, 
na figura 1 ^b; na continuación de la figura ante-
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na figura 2, una vista en corte, ampliada, según 

linea A-n indicada en la figura 1 s.aj, mostrando a un juego 
de rodillos correctores de la curvatura en los bordes aproxi­

mados de la chapa.
na figura 3, una. vista en corte según la linea U-i 

indicada en la figura anterior 1 (a;.
na figura 4, una vista parcial, ampliada, de un

juego de rodillos rectificadores del radio de curvatura del 
tubo.

na figura 5, una vista ampliada, en corte par­
cial, mostrando la zona donde se opera la soldadura longitu­
dinal.

án las distintas figuras, los mismos números de 
referencia indican parte iguales o correspondientes.

como puede verse en los dibujos, la máquina de 
referencia presente una plataforma 1, dotada de una plurali­
dad do rodillos 2, sobre los que es capaz de deslizarse li­
bremente ol tubo pre-moldeado 3. uorao dicho tubo es el resul­
tado de la chapa curvada en prensas y matrices anexas, su for­
ma resulta virtualmente cilindrica, dejando sus bordes late­
rales aproximados entre sí, sea que queda, un espacio libre 
entre ambos extremos o bordes laterales, ál tubo así prepara­
do se coloca en la .plataforma 1, de manera que la abertura 
coincida con las salientes anulares de juegos de rodillos ma­
chi-hombrados 4, quedando la saliente anular 5 dispuesta entre

los bordes del tubo, mientras que los rodillos hembras, reci­
ben dichas salientes anulares en sus canales 6, cuyos contor-
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nos son coïncidentes con aquellos, nas superficies cilindricas 
7 y 8 qse están ubicadas hacia ambos lados de las salientes 
anulares 5 y canales coincidentes 6, están substancialmente 
separadas entre sí a los efectos de permitir la intercalación 
del tubo, al que aprisionan con relativo ajuste entre ambos, 
rectificando a su pasoísu radio de curvatura, oe han dispues­
to una pluralidad de estos juegos de rodillos rectificadores, 
uno a continuación del otro, provisto de respectivos medios 
de regulación 9, capaces da variar la distancia comprendida 
entre las superficies 7 y 8 de acuerdo con los distintos espe­
sores de la chapa y según la presión requerida.para la recti­
ficación del radio.

La tracción se efectúa a través de la cadena sin­
fín lo (.figura Ib; cuyo clemente motriz se indica con la re­
ferencia 11. .iái dicua- cadena se acopla el enganche de un ca­
rro deslizantemente mentado sobre correspondientes guias, inAi¡- 
cado con la referencia 1S, el que mediante una Cadena o cable 
12' se une a un travesano 13 dispuesto entre dos varillas 14
que se encuentran soldadas en la embocadura del tubo premol- 
deado. Le esta manera se obliga al mismo a través de los jue­
gos de rodillos 4 y de una matriz trefiladora 15 que termina 
calibrando el tubo, -asta matriz posée una zona superior des­
provista de material, 16, a través de la que se proyecta el 
electrodo 17 y el conducto de suministro del material funden­
te (.Flux;. Fste conducto se indica con la referencia 18. Lsta 
abertura coincide con la abertura del tubo que deberá relle­
narse con soldadura, .inmediatamente debajo del electrodo y 
dispuesto dentro del tubo está situado el cuerpo 19, que
constituye la masa del equipo soldador, el que está conve­
nientemente refrigerado por circuitos hidráulicos a presión.

La masa 19, está adaptada en un soporte 2o, 3ue 
mediante un acoplamiento 21, tronco-cónico, tipo "Liorse" se
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adapta en una correspondiente oquedad 22 y
el tomillo 23. la refrigeración circula a 
duc tos, 24.

se ajusta mediante 
través de los con-

ouando el tubo pre-moldeado llega a la zona del 
electrodo, se dispone el carro 12 en las inmediaciones de la 
embocadura de aquel, acoplándose sobre el travesano 13 el gan­
cho 25, mientras que la cadena 12' va acoplada a otro tubo pre­
moldeado, con lo que se obtiene la continuidad de la serie de 
fabricación, _.ues mientras que un tubo se encuentra en el pro­
ceso de calibración y soldadura, se opera el arrastre simultane 
del siguiente.

.as indudable que, al ser llevado el presente inven­
to a la práctica, podran ser introducidas moí'iciacionas en
cuando a ciertos detalles de construcción y/ o formas de la 
máquina descrita se refiere, sin que ellos impliquen apartar­
se de los principios fundamentales que claramente se concretan 
en las cláusulas reivindicatorías que siguen a continuación.

n u r A
La latente de invención, que se solicita por veinte 

años para zspaña y sus colonias, deberá recaer sobre: "nunvu 
iaáru.Aj i iúAQUinA i'AuA AAnnicAJiub LA 1UL03 JülM ruiu", según 
las siguientes:

n i i v i n i ó A o i u u L 3 
1&.- nuevo método y máquina para fabricación de

tubos en frió, caracterizado por curvar la chapa en forma vir­
tualmente cilindrica en matrices y prensas "ad-hoc" y rectifi­
car el radio de curvatura en una máquina que presenta una plu­
ralidad de rodillos machi-hombrados cuyas salientes anulares

coinciden con el espacio comprendido entre los bordes de la

chapa dispuestos en mutua aproximación; estando el caño pre­
moldeado sometido a la tracción de un elemento motriz con la
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intercación de elementos de acople desmontables, capaces de
obligar el tubo a través de una matriz trefiladora en las 
inmediaciones de cuya zona, de remate presenta una abertura 
longiforme, coincidente con la abertura del tubo, proyectán­
dose en dicha zona el electrodo de un equipo de soldadura cu­
ya masa está dispuesta dentro del conducto del tubo, y en 
alineación con dicho electrodo y la abertura de la matriz 
presenta un conducto de descarga del material fundente.

tubos en frió, de acuerdo con la reivindicación que antecede, 
caracterizada por el hecho de que el elemento d-e tracción del 
tubo está constituido por una cadena sin-fin accionada por uh 
elemento motor con la intercalación de un reductor de veloci­
dad.

3^.- ^uevo método y máquina para fabricación de 
caños en frió, de acuerdo con la reivindicación que antecede, 
caracterizada por el hecho de que la masa dispuesta debajo del 
electrodo está refrigerada por circulación hidráulica forzada,

estando removiblemente adaptada al bastidor de la. máquina por 
medio de un soporte que remata en un cuerpo tronco-cónico, 
coincidente con un asiento "ad-hoc" y retenido mediante un 
tornillo de ajuste.

4&.- ''iiUijvá ísuiTú-uu 1 j*AQuinA rAuA rAnniRAcrUú
Dn ,'U.jUd AH FAiU".

Regún queda sustancialmente descrito en la pre­
sente memoria descriptiva que consta de seis hojas, escritas 
a máquina por una sola cara y dibujos.

2^.- ^uevo método y máquina para fabricación de

madrid, 5 de ^unio de 1959 
r;on i.iiguel uuiu
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