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. o Los tubos metédlicos soldados y partiocularmente los tubes de
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acero se esbosan generalmente por medio de ums miquine que comprende.
unas roldanas de formaoidn en frfo de la banda de chapa que constituye

| 1a materis bisica y un dispositivo de soldadurs eléotrica seguido de ‘
- ine trongadoras los tubos boaiuéjados sl obtenides, de gran longitud |
| en generel, mon oalemtados a contimiacién en un horno de paso, antes de
atravesar una laminadéra reductora que permite ajustar sus dimensionss
en difmetro y, eventualmente, en gruesos

. La disposioidn, directamente a'la salids de la soldsdora, de
un hormo usual, al que atravesars en contimuo un tubo en el sentido de
la longitud antes de pasar & la laminadora reductora, corresponderfa
s una instalaciln muy largs, y por consiguiente costosa de ocomstruir
y de consexrvar: su seguridad de funcionamiento serfs, por otra parte,
aiutoria.o

las miquinas de ooi«hr uguales ponen gensralmente en aotus~
ci8n unos electrodos que introducen ciertas irregularidades de solds~
dure debidas al contacto necesario para el paso de la corrientes 'ser(ul
pues, diffciles de integrar sb un conjunto mis complejo que serfa pre-
ciso detemer cugndo se produjera un incidente.

Por otra parte, los hornos usuales se calientan gemeralmente
por combustin de un oarburante gﬁooao o 1fquide y contiemen una par~
te importante del tubos BEn una fabricacidn centima, en la que el tubo
se mantiens necesariamente en tracciln, entre la laminadors y la selda-
dora, el hecho de poner uns longitud importante del tubo s una tempera—
tura bastante elevada pera que ol metal pase al estado pliqtioo, 1leve~
ria consigo necesarimmente deformaciones importantes y no regulables -
del mismo, que podrfan llegar hasta la roturae |

Por estas rasones mayores y algunas oiras, no existen, al pa-
recer, instalacionss tales como las desoritas mis srriba, y las {nicas
instalaciones oonocidas de fabricacidn de tubes soldados que operen de
manera continua, de¢ la chapa al tubo calibrado, ejecutan un celdeamisnm|.
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to al horno de la chapa, seguido inmsdiataments de wna opsracidn de -
formacién, de la soldadura de los bordes y del paso & la laninsdora - .

ﬁ

reductora. Estas operacionss son pricticamente simulidneas y estén -
ligadas entre afy todas ellas tienen lugar en calientes

Bl presente inventc se refiere a un procedimiento de fabri-
caciln continua de tubos metd&licos soldados y a la instslacidn corres-
pondionte; que permiten reducir las inversiones, ya que la cedens de -
fabricacidn es corta y estl constitufda en su mayor parte por material
usual, al tiempo que asegura uma producciln importante y de oalidad mmy
homogénea.

Consiste esencialmente an someter sucesivamente uns banda de
chapa metélica s: uns conformacilng ls soldadura por aproximacidn de
los bordes de la chaps convemientemente calentsdos por induceidng un -
calentamiento elfctrico dsl conjunto del tubo, por efecto JOULE, engen-
drado directamente en el tubo asi formado y, finslmente, un calibradoe
on caliente de este tube, todo ello de maners contimus y en un espacio
my cortoe. |

‘ Las mfquinas puestas en accibn yi dispuestas wmes a contimmge
¢ifn de las otras conforme al invemto sem, en su mayor parte ususles)
8¢ desoribirén a contimaocifn de manera suficiente pars caracterisar
el invento, pero van combinedas s un dispositivo de caldeamiento eléo-

trico por efecto JOULE en el interior del metal del tubo, que comprends
por le menos un genersder elfctrico y mediocs de sportacién de la corrbi
te. - E1 dispositivo de caldeamiento por afao"to Joule puede ser, por -
otra parte, con ventajas, del tipo qus me describe en la solicitud de
ratents depositads con esta misms fecha por 3 "Dispositivo de calenta~
miento"s | o |

Las ventajas que puede proporcionar la combinaciln de 1a sol-
dadura por induccién y del calentamiento elfotrico, tal como se menciod
na mfs arriba, ypueden considerarss sfin mayores si se tisne en cuenta
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 otra particularidsd del presente invemtoe

le laminadors reductora generslments utilizadas las reducciones de

otra parte, es posidble efeciuar el calemtamiento, por medio del afecto

duotons

gone caliente, entre mu fase ds formacidn sntes de la soldadura y su

—4-
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Bn efecto, el calentamiento de los tubos antes del oalibrado
on caliente se realiza habitusimente de una manera independiante de

didmetro del tubo, y eventualments de grueso, van asociadss a wis -
tracciln longitudinal ejercida sobre diche tubo sntre las series de
roldanas gue comstituyen los pasos sucesivos de esta laminadora gque,
por tal razén, se denomina Woh—e-tiradono Bste glnero de «
miquinas es complejo y muy costomoe

" Dado el hecho de qus me pueds interponer ficilmente un dispo-
sitivo de aportaciln de corriente elfotrica entre la mfquina de for-
macién y de soldadurs, por uma parts, y uns laminsdora calibradora per

Joule, de un tubo en curso de fabricecidn contimus. Resulta de elle
que puede pimplificarse el utillaje ein rebajar la calidad de los pro-

" Una particularidad del imvento consiste, pues, en regular el
grueso do un tubo metdlico soldado, fabricado en una cadena contimua
oompleta, vigilando 1 deformacidn por traccidn de dicho tubo, en smu

calibradc propiamente dicho ejeoutado a uma velocidad superior a la
formacibne '

‘Bste procedimiento puede pomerse en practica fécilments pro—
veyendo & una instalaciln, conferme a la que se ha indicado mis arri-
be, de medios de regulacidn diferencial de ls velocidad de los motores
que arrastran, msﬁéotivmnte, a las roldanas de formacidn y a las
roldanas de calitrados Bstos medies, que pueden ser usuales, seri -
ventajoso estén sujetos a una medida del grueso de la plancha utilisa-
ds como mforh Primas Como varisnte, se podra igualments detectar ol
gruseo dsl tubo esbogado que ascabe de ser soldado y aotuar sobre la -
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"temperatura de calentamientc del metal, en lugar de hacerlo sobre el 7
esfuerso al que este 8ltimo estf sometidae
, La descripoiln que sigue, con el plano adgunto, que se ds se-
tre todo & tfiulo de ojemplo, hard comprender bien cdmo pueds realigar-
se ol invento en la préoticae '

En el planos .

Ia figurs 1 es un esquema de hyhnt@i&n de una cadena conti-
nua de tubos segin el mventg _

la fige 2 representa, en forma esqusmitica, una instalaciln -
completa de fabricaciSn continmus de tubos soldados, anfloga a la de la
fige 1, perc equipada con medios de regulaciln del grueso de los tubose

A la entrads de wna cadema de fahicaoi&_, tal ocomo 1s de la
2ige 1y ®e encueniTa un puesto de desenrollamiento de la plancha on =
banda 12, detrds del cual estd situsdo un éonmﬁ 2 de formaeibn y
de soldadurs del tubo 4e "

8i el dispositivo de formacidn 3 puede ser de cualquisr género
usual, ol puesto de soldadure 4 conforme al invento serf, en todos los
casos, de caldeamiento por induccidn y, de preferencia, de freouencia
radio (superior a 400 kiloherts). Fo queds exolufdo, sin embargo, el
que las frecuencias llamedas "medias" (1 a 10 XHZ) puedan utilisarse
igualmente. El1 puesto dol scldadura éouprmdo un gmcndor 5 de corrieq,
te alterna de frecusncis elevada ys por 1o menos, un inducior §, sven-
tualmente provisto de un nficleo magunftice; a tftulo de ejemplo, se han
repressntado una ospirs que rodea el tubo y unas roldanas soldadoras o
de presién.

Bn 1a soma de salids del dispositivo de formacidn y de solds-
dura, en ol trayeole de los tubosy se encuentra un dispositivo 7 de ca-
lentamiento eléctrico por efscto JOULE. Se ha representado esquemiiical-
mente un dispositive de calefacoiln alimentado en_corriente alterns -
trifhsica, y en vol cual la aportacidh de la corriente se realiszs, al ~
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‘menos en parte, por medic de unss roldanas 8 que ruedan gobre el tuboe

7 de un celibrado e calientes la escass inversiln relativa que ne-
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Un diepositive de este género, al que parece haya de darse preferen-
ois mis perticularmente es el que se ha descrito en la solicitud de -
patente depositada en el dfa de hoy por la solicitaihte para “Aparate
para caldear tubos o hilos™. Como varianis, se pueden qonceiir otros
numerosss diapositivos en relacidn oon la propia corriente, la cual
puede ser comtinua o alterna, de cua.lquiea" frecuencia apropiada, pere |
igualmente rogpecto al d:iayoait:lw de aportacin de esta corriente,
que puede acoionar sscobillas o frotadores, roldanss o equivalenties,
y asimismo inductores que creen on sl espesor del tupo corrientes in-
duoidas longitudinales y/o transversales. Imacesaric se hace indi-
car; ademis, gque se trata de obtener un calentamiento homogéneo del
%ubo, independientemente de la conducoidn del cslor en el sspescr del |
wotale Se puede enfocar, s tftulo de ejemplo, una disposiciln simb-
trioa de los medios de aportucidn de la corriente; dichos medics ~por
ejeuplo, las roldanas 8~ puoden tambiln hallarse isbricadcs o trasle-
pados en sentido longitudinale
4 su sallda del dispoaitivo 7 de calsntamiento eléctrico, el

tubo pasa directamente & una laminadora celibradoru 9 de roldanas 10
wiliiples, de cualquier género conocidos Finalmente, una sierrs o
cizalla 11 permite tronmar el tubo 15 fabmiodo de manera continuae

' Como puede verse por ests descripoiln de la imstalecifn, el .
procedimiento que comstituye 1s base esencial del invento se carad-
teriza por la sucesidn de una fase de formacisn clésica, de una 301~
dadurs por induccilm, ds un caldeamiento del tubo por efecto JOULS

cesita tal instalacidn completa, de desarrolle longitudinal modesto,
la facilidad de su regulacidm, y, finalmente, la gran seguridad de -
funcionaxdiento y el reducido entretenimiento que exigen la soldsdurs
flel ‘tubo msin contacto, por una mte! ¥y Dbor otra, su recalentamiento
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por sfecto JOULE, son ventajas lo suficientemente importanies para — -

compensar el costo elevado de la corriente elfctrica utilizads, per
oierto, oon excelente rendimiento. ILa sustituciln de esta ﬁtm por-
un horno ordinario aumenterfs inmedistaneate la longitud y el costo de
la instaleciln, cuys regulaciln se harfe adeuls mfs dirfoil, en rasén
de 1a deformacidn del tubo mantenide en trascifm.

En la forma de reslizacin de la figurs 2, los elementos and-
logos. & 108 de la instalaciSn Tepresentsds en la figura 1 llevan las
wismas oifras de referencia. Se ha precisado ademfis que un motor -
eléotrico 14, cuando menos, ha de arrastrar los pares de roldanas 3
que colaboran sucesivamente a la formacidn del tubo. Asimismo, las =
roldanas 10 de la laminadora ocalidradora 9 son arrestradas por un motqzs
eldotrico 15, par lo menose ‘ ' ' '

A Los motores 14 y 15 llewan, respectivamenie, unes detsotores -
16 7 17 de la velooidsd de rotacifn de su parte rotativa, siendo las
sefiales aaf emitidas respectivamente proporcionsles a las velocidades
lineales del tubo sn dos planos transversales de refersncis correspon—
dientes, respectivamente, a la mfgquina de formacidn, por una parte, y
s la laminadora calitradors, por otra partes ‘

ﬁn aparato 18 de cualguier class, eventuslments conooido, eirn"
para medir el grueso de la plancha 12+ A tftulo de ejemplo, diremos
que este apsrato puede ser un ocalibdbre meténico ¢ un comparador neumsti-
oo+ Va acopladoe, ssi ocomo los aparatos 16 y 17., & un puesto de distri-
bucidn eldcirica 19 alimentado por la red y unido, por lo‘menos, al =~
motor 15, perc tambidén eventualmente al moter 14 {como en la figura)
¥ sl dispositivo de calentemiento 7e 4

Quede bien entendido que ewta descripoiln se ba simplificado ~
voluntariaments, puesto que los dispositivos de regulacidn fins y con=
tinus de la velocidad relative de dos motores eldctricos son conooidos jen
ol mismose Se pusde utilizar, por ejemplo, un grupo unn-:.mmm, por
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" 1o menoe, y una instalaciSn correspendiente apropiadas El resultado
obtenido por la combimacifn de tal dispositivo oon uns cadena conti-
maa de tubos conforme s 1a que ba sido desorita con relsoién a la fi-
gurs 1, esy no obstanie, muy notablee
En efecio, se hace asi posible, dando al moter 15 una velow
cided ligeramente mayor, en relacidn al motor 14, reducir el grueso
del tubo 13 por ;largdmionto de su parte calentada por el dispositive
7 e incluso asegurar una verdadera ragdnoi&n de dicho gruesos Contra=
rismente & lo que gencralmente tiens lugar, el estirsdo se realisa en
el exterior de la laminadora calibradors 9, entre osta Gltima y la —
nfquina de formecifn y de soldadurs 2 .do' heoho en la zona més calien-
te del tuboe le laminadors puede ser, pues, de un tipo particularmente
sencillo, ein que las posibilidades de la instalacidn se reduscan por‘ '
0110e ) _ .
Do ente modo se puod'on obtener 'M los tubos acsbados tole-
ranciss de grueso y de peso métrico redajedas a s8lo un mfnimo pore
centaje, lo oual es particularmente econdmicos
' Innecesgrio se hace Aeeir que son posidbles ciertas varinntu-.
Por ;jamplo, se puede medir el gruesc del tubo sshogado & la aalida‘-
de la midquing de formaciln y de éold;dnra en 20. Se puedsn igualmente
utilizar méquines que tengan cads uns varios motores asf como dos puse~
tos de aocionamiento interconectedos, un par motar, en lugar de un -
Puesto central eléoirico tal como 19. Ademfs, ‘a0 podrfa actuar sobre
ls deformaciSa del tubo que atraviess el dispositive éo calentamiento
7 regulando la intensidad de su corriente de calentamiento mfs que su
eafuersc de tracoiln. Los detectores 16 y 17 de velooidad podrfan -
entonces reemplazarse por un medidor del par del motor elfctrico 15.
' El invente cubre, finalmente, las Pormas de realizacidn que -
ponen en accin medios técnicos equivalenies & los que acaban de ser -~
desoritos. Asf, por ejemplo, las transmigionee y mandos eél8otricos =
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byodr{.n sustituiree por tiansmisiones y mandos hidrfulicos que asegura-
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sen las mismas funciones que las que quedan descritase
. BEIVINDICACTONES
- Bn resumen, la Patsnte de Invencién que se solicits, recaerd
sobre las siguientes reivindicacionsss .
1e= Procedimiento o instalacifn de fabricacién contimis de -
tubos metdlicos soldados, a partir de ohspas en banias, caracterisado
por la suoesidn de las otapas siguientess: ‘
o -a) la chm desenrcllada se pone en primerrlug-r en forms de
tubo abiertos , | _ '

=) este tubo sbierto es .olMo por acercamiento de los bore
des de la chapa calentados por inducocidng

-c) el tubo cerrado se calienta por efecto Joule engendrado -
directamente en el tuboj |

=-d) me hace soportar al tubo un calibrado en caliente; dupu‘a
ge tronse & 1s longitud deseadae '

24 Procedimiento ¢ instalaoin seglin. 1, carecterizado por el
hecho de que se efectus una regulacidn de grosor efectuando el calibra~
d0  una velocidsd supericr & la valooidsd de formacifn, lo cusl pro-
duce una deformeciln por tracoidn de este tubo en su soma de calenta=
miento.

3o~ Procedimiento ¢ instalacidn de fatriceciln oontinua de -

tubos metdlicos soldados, a partir de chapas en bandas, caracterizade pi’:
el becho de que comprende; en combinaciln y por este ordens un disposi-
tivo de. formaoisn mediante roldanass una bobina de induccidm, por lo -
menos, y ms_roldma soldadoras de presidn que sirven para la solda~
dura del tubo, y medios que permiten alimentar esta bobina en corriente
alterna de frecuencia comvenientes un dispositivo de caldeamiento el8c-
trico (7) que agrupa medios de conexifn de la pered del tubo, comsti-
tuyendo una resistencia para un generador eldctrico apropiados y; fi-
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nalmente, una laminadors calibradora (9) seguida de un dispo?:{tivo -
tronsadoxr (11)e «

4o~ Procedimiento e instalacidn segﬁn 3y caracterizada por el
hecho de que el dispositivo de soldadura (4) es alimentado em corriente
alterns de frecueneia superior por lo menos a 1Kg\-Hertso"

5= Procedimiento e inatalacidn segln 3 & 4, carscterimasda por

el hecho de que el dispositive de calentamiento (7) estd constitufac -
por unas roldanas (8) que sirven s un tiempo para colocar el tubo en la
posicifn comveniente y para aportar al mismo la corriente de cualquier
generador adecuados '

6e= Procedimiento e instalaciln conforme a une de las reivin-
dicaciones 3 a 5, caracterigado por el hecho de quye las roldanas de =
formacidn y de soldadura son arrastradas por un motor eldctrico, por -
1o menos, (14) y la laminadors calibradora (9) por otro motor eldotri-
co (15), por lo menos, § por el hecho de que unos medios do medida del
grueeo de ks chapa (18) y de la tracoiln ejexrcida sobre el tubo entre
la lsminadors (9) y la miquina de formecién (2) sotfian sobre medios de
alimentaci8n eléctrica (19) de dicho segundo motor (15) por lo mencs
y/o del dispositivo de calenmtamiento, a £in de regular la deformaciln
del tubo en su punto ads caliente y, por consiguiente, su grosor finsle

Te- Procedimiento e instalaciln segln 6, carasterizado por el
hecho de que lm medios de medida dél grueso (18) estén dispuestos en
1a zona de entrada de la mfguina de formacidm (2)e

8e- Procedimiento e instalaciln segln una: de las reivindice~
ciones 6 § 7, caracterizada por el hdcho de que los medios de medids .
de la tracciln del tubo som detectobes de la veloocidad de rotaci&l de .
los motores errastran respectivamente s ls méquing de formacidn (2)
7 & la laminadors (9). ’

9e= Procedimiento e instalacidn segfin una de las reivindica—
ciones 6 § 7, caracterizada por el hecho de que la trasoiSp del tubo
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.. se mide gracias a un medidor de carga o temacidad inataledo en el mO--
tor (15) que acciona la laminadors calibradora (9)s -
10+~ Procedimiento e inastaleoiln segin una de lag reivindica-

_ciones 6 a 9, caracterizsds por el hecho de gue la laminaders calibre-
dora (9) por lo mencs es arrastrads por madiecﬁn de un dispositivo de
variacidn eléotrica de velocidad tal como un' grupo Wud;bobnm.

114~ Be reivindics por iltimo como objeto mobre el que ba de
recaer 1a Patente de Invencidn que se selicitas "PROCEDIMIENTO B INS-
TALACION DE FABRIGACION CONTINUA TE TUBOS METALICOS SOLDABOS"

Podo conforme queda desorito y reivindicado en la pie-enta
memoria desoriptiva que consta de once pegines escrites s miquina y
dibujos adjuntos. '

Madrid, 4 Jundo 14963

ALFONSO UNGRIA
PePe
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