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ITEMORIA DESCRIPTIVA
paré éolicifér‘
PATENTE DE INVENCION
Sv gl |
ESPAFA
-por V*INTE aflos

va nombre de I-C-E AKTIENG SELLSCHAFT entidad suiza, eg-
tablecida en Ghamerstrasze 40, Zug, “uiza, por.

"UN APARATO 'PARA TA FABRICACION DE TUBOS"

La.pfeéente 301i¢itual(¢ﬁe es divisionel de la so=-

 1icitud.n9 267.198) se refiere a un aparato_para lg fa——

bricacidn de tubos con cordén de soldadurs de curso heli
coidal, ¥ més en particular a un aparéto pera la fabrice
cidn de tubds:de‘esta clase, empleando para ello nétodos
de soldadure por resistencia, Bajo soldadura por resis-—
tencia deben.entenderse a continuacidn todog los tipos -
de gsoldadura en los que log bordes del fleje & unir gi -
son pueatos & la temperatura de soldedura mediante calen

tamiento como comsecusncia del pasa de corriente. lds en
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particular nos referimos, por comnsiguiente, al aparato -

de goldadura por corriente continua,‘al'aparato de sol@g‘

dura por induccidn, asi como a los aparatos de soldadura
| de baja frecuencia, de frecuencis medié v de alfa frea—é

- cuencia.

130:0 1o tanto es un objeto del presente invento pro
porcionar un dispositivo con el que se puedan fabricar -
tubog con corddn de soldedura de curso helicoidal, S —

pleando para.ello procedimientos de soldadurs por resis»

'tencia.

Il presenté invento, por consiguiente, se refiere
a aparatd para!la realizaqiéh:de,un prooedimiento para
la’fabriéacién de tubos con cordén de soldadura de curso
helicoidal, mediante soldadura por resisﬁenéia, & partir
de un fleje metdlico, siendo el fleje introducido en el |
dispogitivo para formacion del tubo por mcdio de rodlllos

impulsados motor. Es ca racteristioo del invento el que.

[, para 1a.generacion de la preaion de aplioaczon parz la -

soldadura, se ejerce una presién lateral sobre el tubo,-
entre el borde del fleje entrante, vuelto hecia la primg
re. capira del tubo en fomacién y el borde de esta prime
ra, espira\vuelto hacia el fleje entrante, vresidn que —-
tiende a reducir el dngulo formado entre el fleje entran
té ¥y el eje delltﬁbo. ,
El invento seré.exylicadb a continuacidn con més -
detalle a manera de ejemplo & base dsl dibujo edjunto, -
en el que repregentan: |

Ta figura 1, un disposifivo para la fabricacibn de

| tubog, en el que la hendidurs de soldadura se goblerna -

eldctricemente, visto desde arriba;
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la figure 2, une seccidn a travds del dispositivo
de la figura 1, & lo largo de la linea de geceibn II-IT
en la figura 1; o |

la figura 3, un dispositive del tipe mogtrado en -
la figura 1, con gobierno hidrdwlico de la hendidura pa—~
ra la soldadura, visto desde erriba;

la figura 4, vna seccidn a través del dispositivo

de la flvura 3, a la 1argo de la 1ines de seccion IV-IV;

la flgura 5y un disyositlvo explorador para deter—
minar la'hendidura_para.la.sol&a&ura, en un dispositzvo'
de la figura 4;

la figura 6, una vista parcisl de un,dispositivo -

~de acuerdo con les figuras,llé 3, con log rodillos de ——

" gula para la conduccién de los bordes del fleje a unir -

entre si, ¥

las flguraa‘7 - 10, diversos perfiles de bordes, an

- tes y despuds de la soldadura.

Zl aparato mostrado en la figura 1 contiene un dig
positivo de transporte 0 de gceionamiento para el fleje,
designado en general con 10, un dispositivo curvador 0o -
deformador 11, y un dispositivo de gufa 12, para el tubo
desivnado con 13. | |

El dlspositivo de accionamlento 10 contiene un bag

tidor 14, en el que el fleje designado con 15, es desa——

" rrollado de una bobina 16, En el bastidor se han previato

agimismo cuatro rodillos 17, que por parejas actian por

emboa lados sobre el fleje; en la representacién de la -
figura 1 son Unicamente visibles los rodillos 17 apoya=—-—
dos por erriba contra el fleje, Los érboles de los rodi-

1los 17 estén unidos a ruedas dentadas 18, que a través
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de un pifidn 19,_son impulsadasg por un motor 20. Los rodi

 1lom 17 impulsan, por consiguiente, el fleje en la direc

cién de la flecha 21, haciéndolo entrar en el dispositi-
vo deformador 1l. El bagtidor 14 contlene asimismo rodi-

1los de gufa 22, que iguelmente se gpoyan por parejasg —-

- contra el fleje 15 y que impiden que el fleje se salga =~

del plano de movimlento deseado o se doble como conge-—=—-—
cuencles de la fuerzaAde empujé ejercida por lOS'rodillos

174 Han gido previstos ademés rodillos de guia laterales

; 23, que conducen el fleje en direccion lateral y que pue

den sbsorber fuerzas en la direccién del eje del tuboe
La distancia entre los dos grupos de rodillos apoyados -
sobre los dos bordes del fleje, pﬁeden variarse con ayué

da de mediosuno mostrgdos; adapténdpse, por lo tanto, al

. ancho del fleje a trabajar en cada caso, ASimismo ge han

previgto en el béstid0r514 mediog para el tratamiento de

1 los bordes del ‘1ege. logtrados esquamaticamente en Se

Egtos medios contlenen_por ejemplo herremientas de corte
o fresadoras y pueden biselar los bordes del fleje, tal
como sera explicédo més tarde a base de las figuras 7 -
1C. o

La llnea de sﬁnetria del bastidor'l4 6 la 1inea -
central del fleje 15, ha gido designada con 25; corta el
eje del tubo 13, designado con 26, en un punto A. Todo -

¢l bagtidor estd dispuesto shora de maneraLmévil, de'for

e, que puede ser hecho bascular alrededor del punto A.

. Parg tal fin se pueden prever. carriles 27, 28y 29, cuy-

vados en forma circular, coincidiendo el centro de los -
arcog de circulo de estos carriles, con el punto de Gra=

clas a la disposicion basculable de todo el disposltlvo



10

15

20

25

30

&N 7

[

de accionamiento 10, al que pertenecen también log rodi-
1los de gula laterales 23, se consigue que el dngulo de-
signado con o, formado por la lfnea de simetria 25 y el |

eje del tubo, se pueda regular de la manera que correg--—

“ponda &l ancho del fleje y &l didmetro del tubo a fabri-

car. Es evidente; sin mds ni mds, que el 4ngulo o tiene
que ser ‘tanto mds grande cuanto ndg ancho sea el fleje ¥y
menor el didmetro del tubo a fsbricar, '

EL dispositlvo deformador 11 girve para curvar hee~
licoidalmente el fleje 15 y pars juntar los bordes a -

unir entre sf, es decir, para juntar el borde del fleje

‘15 destgnado con 158, vuelto hacia la primera espire 30
“del tubo,'y el‘borde”30andel primer arrollamiento o 95-'
pira 30,del tubo 13, vuelto hacla el fleje.

Pars le deformascién del fleje alimentado en la di-
reccién de la flecha 21, se han previgto junto a ambos =

bordes 15& ¥y 15b del fleae, gendos Grupos~31 é 32, cada

,‘uno de ellos formado por tres rodillos deformadores. Uno

de los rodillos de cada uno de los.grupcs~se encuentra -
en el interior del tubo que se ve formandd, mientrag que

log dos rodilles resbantes se apoyan contra el fleje o —

el tubo desde fuera, eligiéndose la posicidn relativa -

de los rodillos entre si de tal modo, que el fleje‘en--
trante rec1be la curvatura deseada. La disposzclon de ——
los rodillos defommadores puede verse tamblen en la fi-

gura 6. Los rodillos estdn unidos de tel modo con un g0~

porte, &ibuaado esquenéticamente en 33, que su posicidn

frelativa mutua puede ser"variada para 1a adaptacion a ai
- ferentes diametros de tubo, El dispesitivo deformador 11

~ comprende asimismo dos pares de rodillos 34, Que se hgm-
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llan dispuestos‘dentro’y fuera en las proximidades del -
borde 30a, provocando, en cooperacidn con el grupo de r0
dillosv32, qué log bordes 1l5g y 30a del fleje, a unir en
tre sf, sean pprimidos‘en el plano previsto. Esto sersd -
explicado con mis detelle o base de la figure 6.

Tl dispositivo de gufa 12 sirve para desviar el tu

" Dbo 13 en la direccidn de la flecha 35. Tal como puede =

verse en detzalle en la figura 2, el dispositivo de guié'f
contiene una base 37, sobre la que se desliza un carro -
38, Hste carro 38 puede ser movido en vaivén en la direc
cién de la flecha 38a por medio de un husillo 39, que es
impul sado pdr un motor 40. En el carro se han previsto -
lateralmente dos puntales 41 y 42, Qﬁe sostienen caballg

tes de soporte 43 6 44, sobrésaiientés nacia adentro y -

. destinados a recibir los rodillos 45 y 46. Otro rodillo

estd sujeto iguelmente en el propio carro 38, tai c§mo -
sevmuesﬁra en 47 y 48+ Los rodillos 45 N 46 son desplazg
bles en gentido lateral (con ayuda de medios no mogtra--

dog), de modo que la disposicibén de los rodillos 45, 46,

. 48, pueden ser adaptada & la periferia del tubo a fabri-

car._Losirodillos 45, 46, 48, pueden ser regulados agi--

- mismog de modo que sus ejes de giro transcurran normales

a la direccién de avance de la superficie del tubo.
Eg ovidente, sin mis, que estés-direccioneS'de  —

avance son paralelas al cordén de soldadure designado —

con 13a.

Existe tembién la posibilidad de sujetar de manora
giratoria los drganos de‘sbporté 43, 44 y 47 en los pun=
tales'41 vy 42 o bien‘al carro 38, de modo que 108 rodim~—

1los 45, 46 y 48 se adapten por si mismos a la direccidn

-6 -
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de movimiento en cada caso de la superficie del fleje o
del tubo. |

Con ayuda de medios que serdn explicadbs més tarde,
se mide continuamente la distaneia entre los bordes lda
y 30a,:gobernéndose el motof 40 de manéra‘correspondien-_

te, para que la distancia entre dichos bordes, y con —

 9110'1a.presi6n de aplicacién, permanezcan constentes,

Durante el servicio se gobierna el motor 40 de tel modo,.

que sobre ¢l fleje actie una fuerza en la direccidn de -

1a flecha 13b, es decir, una fuerza que tiende & dismi--

nuir el dngulo comprendido entre la lines de simetria 25

‘del fleje 15 entrante v el eje 26 del tubo, o sea, el ég

gulo designado con of . Con ello ge congsigue que en el —-
punto de contacto entre 1os‘bordes’15a y 30a, designados
con B y en el que tamblén se realiza la soldadura, se &g

nere la presidn de ablicacion entre los bordes, que €8 =

' necesaria para la soldadura por reslstencia.

Pusde ahore, preVﬂrse un dispositivo de medida para
la detenminacmon contlnua de la distancia entre los bor~
des 15a NG 30a del fleje en cualquier punto invariable an
tes de contacto, dispositivo que.garantiza que la pro==—-

gién de aplicacidn se conserve, indépendientemente,de -

- las oscilécionés-dei aﬁcho del fleje entrante 15.‘El dis

positlvo de medida o explorador que puede ver con més de

© talle en la flgura o produce una, senal en funcion de la
4distancia entre los dos bordes 15a y 30a a unir; esta se
-nal gobierne el motor 40, de modo que la presidn de apli

'cacioa en B permanece practlcamente constante.

- Las fi~uras 3y 4 muestran otro dlspos1tivo para ~

la fabr;caclon de tubos soldados con cordén de gsoldadura
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de curso helicoidal que en parte esﬁa,realizado iguel 2l

digpositivo descrito a base de las figuras 1 y 2, Il dig
positivo de éccionamientb_lo y el dispositivo deformador.
11 soﬁ los mismosuqué en el ejemplo de realizacidn de la
figura 1, por lo que no es necesario-describirib nueveam-
mente, Tambidn el carro 38 del dispositivo de gufa 12 es
igueal que en el dispositivo de la flgura 1, Para el movi

niento del carro 38'en la direccibn de la fleche 38a, no

- obstante, se ha previsto un motor o cilindro hidrgulico -

50, cuyo dmbolo 51 estd unido con el carro 38 a trevés -

_ de una biela 52, Con la cdmara del cilindro estdn comuni
~ cadas a ambos lados del émbolo 51 tuberias 53 y 54, de -
‘modo que cuando a través de la tuberfa 53 se alimente un

‘1fquido de presién nidréulice, el émbolo, y con é1 el ca

rro 38, se mueven hacia 1a.izquierda en la repregentamme.

- oién. 81 el 1{quido hidréulico se sliments a través de -
la tuberia 54, enfoncés el carro”38 se mueve hacle la de

- reche. &l gobierno de alimentacidn del 1{iquido se reali-
,j_ za, bien a mano, 0 bien, tal - como se ha expllcado, en de

' pendencia del disposgitivo de medida de la hendidura.

Lo figura 5 muegtra en regresentacion esquematica,
la forma en que la hendidura entre los bordes 15a y 3Qa
es medida continuamente., Al soporte 33 (no visible en la
figura 5) se‘halla unids una base 56, gobre la que egtd
sujeto un 6rgano ~plora,dbr 0 perceptor 57, que puede =~

deglizarse en la direccidn de la fWecha 58. Il érgano ex

1,plorador 57 esta unido rigidamente con un primer rodillo
59 y a través de un perceptor hidrdulico 60, con un se--
sundo rodillo 61, =l rodille perceptor 59. ge apoya COlm-

tra el borde 30a y el rodillo 61, contra el borde 153 —m
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del fleje entrante. ol eiplorador hidrdulico 60 Qenera -
uns sefial, que Unicamente depende de le distancia entre
los dos rodillog 61 y 59 y no de la posmcion del drgano
perceptor 57 con relacion a la bage 56, £1 drgano percgg
tor 60 gobierna a través de un amplificador hidréulico -
(no representado), de la menera .en si conocida, el motor_
hidraulico 50 (figura 3 y 4) de modo que las tuberfas 53

y 54 son comunicadas de tal modo con una fuente de pPre=-

gién hidrdulica, que la presidn de eplicacidn en el puntc

B permanece constante incluso cuando fluctia el ancho _—

del fleje,

. La flgura 6 muestra la disposicidn de los rodlllos

- para la gula.de los bordes poco antes y dursnte 1a,song

dure, o saber, visto en la direccidn de la flecha Ta (Ti

eura 1). 1 fleje entrante, designado nuevamente con 15,

es deformado en el borde 15b por los rodillog 7C, 71 y =
52. Tos rodillos'70 v Tl se apoyan por fuera contra el -
fleje, mientras que el rodillo 72 se halle dispuesto en

61 interior del fleje o del tubo. Los rodillos curvado--
res.70 71 y.fa gson los rodillos del grupo que, en la fi
gura 1, ha sido de51gnado con 31. H1 borde 15a del fleje
es deLoxmado por los rodillos 70', Ly 72 del grupo -

j32 (flgura 1), dispues»os convenientemente. Lsimismo se

hen previsto junto =l borde 30z, rodillos de gufa 74, 75

v 76, que garantizan que en el punto de goldadurs, desig
nado con B, los bordes a unir se encuentren juntados o -

alineadbs exactamente. Il rodillo 74 posee un rodillo sn

- tagonista, que ha sido‘desi”nado coﬁ 77; Los-rodilios -
- 74, 75, 76 77 pertenecen al grupo 33. Asmqismo se pue-—

de prever otro par de rodillos (no representado), que ==
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discurra'directamenﬁe sobre'elncordén de soldadura. Iiare

- mos mencidn en egte lugar de que losg rodxllos 70t y 711,
72', es deol;, log rodillos del grupo 30, cumplen dog =~
o mlsiones. Por un lado sirven para la deformaoion del box

: de 15a del fleje, es declr, que confieren al fleje la ~-

curvatura deseada, mientrag que, por otra parte, junto -
1 qu.e, ?

‘con log rodillos del srupo 33 que atacan gobre el borde

302, garsntizen que los dos bordes queden en el punto de

solda&ufa exaciamente Jjuntos, o sea, qué no ge solapen,
| in la figura 6 se han dibujado puntos C y D, en —-
lbs-que por ejemplo se puede alimentar le corriente deve

alta frecucncia; la corriente calienta los bordes 15a y

302 & unir, de modo que en el punto B ge produce la =——-

unidn de goldadurm., Tel como hemos mencionado ya, la —

'energia.eléctrica, precisa para el calentamiento, puede

ser transmitida.también por induccidn a los bordes 1l5a y
30a. o
Existe la posibilidad de que los bordes del fleje

a unir entre s{ sean planos y formen con la superficie -

del fléje un éngulo de 902, Ahora bien, tratdndose espe—

¢ialmente de unm material de partids mis grueso, puede re

- ‘smlfar-necesério bisélar los bordes del fleje, lo que fa

cilite la generacién de la presién de aplicacién en el -
punto de soldedura. Las formes de bordes que deben ser -

consideradas en primer lugar,”serén explicadas a confi-g

" nuacién a base de las figuras 7 e 10, Ies figuras desig~

' nadas-con.g répresentan a esgte respecto una seceidn g —

| travég de la figura 6 a lo largo de la 1inea de secéién"
@ - a, y lasg figuras b, secciones corfespbndiéntes a 1o

© largo de la linea de aecciéﬁ b - b en la figura. 6.
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Tal como se ha indica do ya, pueden los bordes-del

fleje egtar cortados rectos, como puede verse en la figu

a 7o El‘borde 30a del fleje se encuentra el migmo i;em—

'jpp algo més alto que el borde 15a del fleje entrante, T

borde 15a del fleje es conducido porylos rodillos 72' y

70'.»A’través_del rodillo 76 es transmitida ﬁna presion

.en la direcciSn de 1a.flecha_76a, de modo que el rodillo

76 tiende a oprimir el borde 30z del fleje en la superfi

cie del fleje 15. La figure Ta muestra los dos bordes ya

soldados entre sf, asf{ como la gufa de los dos bordes —

del flejevpor‘amboéllados, mediante los rodillos 70" y -

720 8 T4 3y 1. , |

| Otro perfil posibie dé borde de fleje pueda versé }
en la figura §. De la figura 8b se desprende gue el borde
30a del fleje se halle algo inclinado frente a la perpen

- diaxlar a la superficie del fleje, mientras que el borde
. 15a tiene ung inclinacién el 8o més pronunciada; Ia des——
- viacidn desde la perpendicular puede ascendér en e;.bor-
- de 30a a 52 y en el borde 15a, a 102 de modo muy g general

tpuede decirse que son ventajosos bigeladog de hasta 209

A través del rodillo 76 es tranemitids nuevemente ung ==
fuerza en la direccién de la flechs 76e, es decir, une -

fuerza que tiende a oprimir la parte adyacente del fleje

en la suverficle del fleje 15, Debido a la inclinaoién -
.del borde 1l5a del fleje, se produce una componente de —-

- fuerza 15b situada en el plano del fleae, que fomen ta. la

produccidn de la presién de gplicacion. Gracias a la pre

A sidn ejercida sobre el tubo en la direccién de la flecha

76z, reoibe el borde 30 del tubo una componente de fuer-

ze, en la direccién de le flecha 30b. Lag fuerzag 15b y -
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30b ge swasn, por lo tanto, ¥ generan'conjunﬁaménte la -
presién de aplicacién necesarla para la soldadura. La fi

o .
gura Sa nuestra el lugar de goldadura en secclon, en cl

| 'punto de soldadura B. Fuede verse que el lugar de Junta

a3 egtd inclinedo con relacidn a la horizontal, lo oual

no obstwnte, unloamence eg de 1nteres tedrico, puesto -

que- el material de los bordes pracﬁicamente se une de ma

Vnera contlnua.

~De la figura Sb que nuestra otre veriante de los -

- perfiles de los bordes se desprende que el borde nueva—-

nente designado con 30a, tiene en su cara inferior un bi
selado 30. También por este achaflanado se genera una —-—
componente de fuerza 15b, que se suma a la componente de
fuerza 30b o sea, que anmenta la presidn de apllcacion.“
El corddn de soldadura generado en uno de estos achafle~
nadog, corresponde sustancialmente al cord6nvde soldadu~-
ra.que se consigue en el achaflanado de acuerdo con.la‘n
figura 8y tal como puede verse comparsndo las figuras 8a
¥ Sa. . . ‘

" Tinalmente existe la posibilidad de biselar parcial

mente ambos bordes vueltos entre sf, tal como puede ver—

se en la figurs 10, siénao el regultado sustancialmenﬁé

-el miamo que ha gido expllcado a base de las figuras 8 y

9

| A la vez que los rodillos mogtrados en las figuras
6 - 9, se pueden prever tambidn rddillos 80 y 81 (figura
10a), que discurren directamente sobre éi cordén de solda
dura. ‘ 7 | ’ -

Es evidente que, de acuerdo con el presente inven-

,uﬁo; se prevé un dispositivo pare la fabricacién de tubos
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con cordén de soldadurs de curso helicoidal, que garanti
za la generacidén de una presién de apli¢acién suficlente

on el punto de goldadura, De acuerdo con el pregente in-

vento, se ejerce, por un lado, una fuerza sobre el tubo

para la generacidn Ge la presidn de aplioacién; ﬁientraé
que a la vez. se pueden biselar de diversas maneras 10s -
bordes del fleje a unir entre si, io’que aumenta, todavia:
més le presién de aplicacidn. N

Segﬁnrha gido ya mencionado &l principio, pueden -

‘aplicarse en el invento descrito todos los aparatos para
" la realizacidn de los procedﬁniéntos de soldadura que ==
A precisen una presién de aplicacidn. Ln especial deben fg

" nerse en cuenta un aparato para la realizacidn de un pro

cedimiento de soldadura por alta frecuencia o de un'pro-

cedimiento de soldadura por induccidn; estos abaratos;ﬂg

'cesérios bara la realizacidn de los procedimientos de —-

gsoldadura son universalmente conocidos, vor lo que no esg

necegaria una deseripcién detzllada de estaS'partes;

N0 T A

Los puntos de invencidn propie y nueve que se pre-

‘sentan para que sean objeto de esta Patonte de Invencidn

en Eepafia por VIINTE afios, son los siguientes:

' 12,~ Un apareto para la fabricacién de tubos con -
cordén de soldedura de curso helicbidal mediantevsoldaqE'
ra por'resistencia e partir de flejes metélicos, con un
dispositivo paré ol acciqnémienﬁo de1 fleje,_un disposi—‘

tivo deformador y un diépositivo de soldadura, caracteri
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zado Lorque para la generacidn de la presién de aplica~

_cion ge ha previsto un dispositivo para hacer bascular

el tubo con relacion a la direccidn de 1mpuldlon.
20.- Un aparabo de acuerdo con la reivindicecidn

CachtﬂrlZ“dO por un dispositivo de a001onam1ento, un -

', alsp031tiVO deformador ¥ oun dlspositivo de vula para €l

' :fle3e, siendo el dispositivo de accionamiento y el disy

sitivo de guia basculables frente al dispositivo deforms

“dor..

32,~ Un aparato de acuerdo con la reivindicacién -

:32ﬁ, caracterizado poroue el disp031tivo para la gula del

tubo, es impulsado a motor.

42,= Un aparato de acuerdo con la reivindicacidén 1

o caracterizado por un dispositivo explorador que percibe

- la distancia entre los dos bordes a unir entre si, gene-

rando wna sefial correspondiente.

52.» Un aperato de acuerdo con las reiv1ndieaclone.
3 v 4, caracterizado porque el &ispositivo explorador &89
biorna el dispositivo para la bascu1a01on del tubo Ao =
tal modo que 1a presidn de apllcaoion en el punto de sql
dadure se mentiene sustencielmente constante,

62,~ Un aparato de acuerdo con la reivindicacién 1,

'caractariaado por un rodillo adicional aunto al borde ==

del fleje entrante opuesto al tubo, pera la absorcion de .

",fuerzas en la direccion del eje del tubo.

. 72.~ Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 5,

_caracterizado porque el dlspositivo explorador genera —

“wme seiflal eléctrica ¥y el motor del dispoaitiVO'dé guia -

para el tubo estd realizado como motor eléctrico.

82.~ Un aparato de acuerdo con la reivindicacidn 5,
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caryoterlzedo DoTQUe el dlspos1tivo explorador genara

o una, senal hidraulica y el motor del digpogitivo de'gui

para el tubo esta realizado como nouor hidrdulico.

98 4m Un dparato de acuerdo con la reivindlcacion

;1, earacteriaado porque el dlspositivo curvador‘ iene (

nrunos de g tres rodillos, estando dispuesto un ro¢illc

de cada uno de los grupos en la cara 1nterior, i los dc

- reetantes, en le cara exterior del fleae, mientras que
- cada uno 'de los grupos ataca sobre uo de los bordes de

fleje entrante.

. 102.~ Un aparato de acuerds con la reivindiczcidn

9, caracterizado porcue junto al b§rde de la primerz es

pira, delante del punto de oontactd'con el borde corres

B pondienﬁe del fleae entrante, se ban previsto en el 1nt<
o rior del tubo rodillos que oprimen el borde del tubo re-

dlalm@nte liscila afueruo

- 118,~.Un aparato de acuerdo oon 1a.reivindicaci6n

-1, caracterizado por un Dar'dé rodillos que aCtﬁan por -

embos lados soLre el punto de solda&ura.
129.-Un aparato pare la fabrioacion de tubos. .
Tal ¥ como se ha descrito en la Memoria que entece

de, representado en. los dibujos que se acompafien ¥y con -

'1oc fines que se han especificado.

Fate Hemoria oonsta &e dieciselsihoaas egeritas o

-515."
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