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- Lea tubos metáliooa soldados y particularmsnto loa tubos do

acaro ao esbozan generalmente por medio do ana máquina que comprwde 

unas roldanaa de formaoión en frío de la honda de chapa que constituye 
la materia básioa y un diepoaitivo de eoldadura eléctrica seguido de 

una tronzadera* Los tutea bosquejados asi obtenidos, de gran longitud 

en general, son calentados a continuación en un homo de paso, antee de 

atravesar una laminadora reduotora que permite ajuetar aue dimenaionea 

en diámetro y, eventualmente, en gruooo*

La disposición, directamente a la calida de la soldadora, de 

un homo uaual, al que atravesara en continuo un tuto en el sentido de 

la longitud antes de pasar a la laminadora reduotora, correspondería 

a una instalación muy larga, y por consiguiente costosa do construir 

y de conservar* su seguridad de funcionamiento aeria, por otra parto, 

aleatoria*

has máquina# de ooldar usuales ponen generalmente en actuar 

cián unos electrodos que introducen ciertas irregularidades de solda­

dura debidas al contacto necesario para el paso de la corriente! se: 

pues, difíciles de integrar ah un conjunto más complejo que seria pre­

ciso detener cuando se produjera un incidente*

Por otra parto, loa hornos usuales so calientan generalmente 

por combustión de un carburante gaeeoao o liquide y contienen una paró­

te importante del tubo* Bn una fabricación continua, en la que el tubo 

oe mantiene necesariamente en tracción, entre la laminadora y la osldô -j 

dora, el hecho de poner una longitud importante del tubo a una tempera­

tura baetacte elevada para que el metal pase al estado plástico, lleva­

ría consigo necesariamente deformaciones importantes y no regulables - 

dol mismo, quo podrían llegar hasta la rotura*

Por estas razones mayores y algunas otras, no aristón, al pa­

recer, instalaciones tales como las descritas más arriba, y las ónices 

instalaciones oonocidaa de fabrioMión de tubos soldados que operen de 

manera continua, de la chapa al tubo calibrado, ejecutan un oaldeamien-
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*to *1 horno do la. chapa, seguido inmediatamente de ana operación de - 

formaci&i, de la soldadura de lea bordea y del paso a la laminadora - 

reductor** Bata# operaciones aen prácticamente simultáneas y eatán - 

ligada* entre ai) toda* ellae tienen lugar en caliente*

El presente invento se refiere a un procedimiento de fabri­

cación continua de tubos metálicos soldados y a la instalación corres­

pondiente, que permiten reducir las inversiones, y* que la cadena de - 

fabricación es corta y está constituida en su mayor parte por material 

usual, al tiempo que asegura una producción impértante y de calidad muy 

homogénea*

Consiste esencialmente en sámete? sucesivamente una banda da 

chapa metálica a! una conformación! la soldadura por aproximación da 

loa bordes do la chapa convenientemente oalentados por inducción) un 

calentamiento eléctrico del conjunto dol tubo, por efecto JOULE, engen­

drado directamente en ol tubo así formado y, finalmente, un calibrado 

en caliente de este tubo, todo elle de manera continua y en un espacio 

muy corto*

Las máquinas puestas en acción y dispuestas tsnaa a continua­

ción de las otras conforme al invento son, en su mayor parte usuales! 

as describirán a continuación de manera suficiente para caracterizar 

el invento, pero van combinadas a un dispositivo de caldeamiento elÓe- 

trieo por efecto JOULE en el interior del metal del tubo, que comprende 

por lo menos un generador elóotrloo y medies de aportación de la corriei

te* El dispositivo de caldeamiento por efecto Joule puede ser, por — 
otra parte, eon ventaja, del tipo que so dosoribo on la solicitud de 
patenta depositada con esta misma fecha por t "Dispositivo de calenta- 
miento".

Las ventaja# que puede proporcionar la combinación do la sol­

dadura por inducción y dol calentamiento elóotrloo, tal como se mencio­

na más arriba, pueden considerarse aún mayores si se tiene en cuenta
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* otra particularidad del presente invento#

Ai afeoto, el calentamiento da loa tubos antas dal calibrado 

en oaliente aa realiza habitualmente de una manera independiante da 

la laminadora ¿aductora generalmente utilizada. Laa reduoeionee de 

diámetro del tubo, y sventualmante de grueao, van aaooiadaa a una - 

tracción longitudinal ejereida sobre dicho tubo antro las sérica de 

roldanas que constituyen loa pssoa eueeaives de esta laminadora que, 

peor tal razón, ae denomina laminadora-estiradora. Bate genero do — 

es cwaple jo y muy coatoso.

Dado el hecho de que ae puede interponer fácilmente un dispo­

sitivo de aportación de corriente slóotriea entre la máquina de for­

mación y de soldadura, por una parte, y una laminadora calibradora per 

otra parte, ea poaible efeotuar el calentamiento, por medio del efecto 

Joule, da un tubo en curso de fabricación continua. Resulta de ello 

que puede simplificarse el utillaje sin rebajar la calidad de los pro­

ductos.

Una particularidad del invento consiste, pues, en regular el 

grueso de un tubo metálico soldado, fabrioado en una cadena continua 

oompleta, vigilando la deformación por tracción de dicho tubo, en au 

zona caliente, entre su fase de formación antes de la soldadura y su 

calibrado propiamente dicho ejecutado a una velocidad superior a la 

formación.

Bato procedimiento puede ponerse en práctica fácilmente pro­

veyendo a una instalación, conforme a la que ae ha indicado más arri­

ba, de medica de regulación diferencial de la velocidad da los motores 

que arrastran, respectivamente, a las roldanas de formación y a laa 

roldanas de calibrado. Batos medios, que pueden ser usuales, será - 

ventajero están sujetos a una medida del grueso de la plancha utiliza­

da como materia prima. Como variante, ae podrá igualmente detectar el 

grueso del tubo esbozado que acabe de ser soldado y actuar sobre la —
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"temperatura de calentamiento del metal, en lugar de hacerle sobre el 

esfuerzo al que este Ultimo está sometido*

La descripción que sigue, con el plano adjunto, que se da so­

bre todo a título de ejemplo, hará comprender bien cómo puede realizar­

se el invente en la practica*

Bn el plano!

La figura 1 ea un esquema de implantación de una cadena conti­

nua de tubos segáñ el invento;

la fig* 2 representa, en forma esquemática, una instalación - 

completa de fabricación continua de tubos soldados, análoga a la de la 

fig* 1, pero equipada con medios de regulación del grueso de los tubos* 

A la entrada de una cadena de fabricación, tal oomo la da la 

fig* 1, na encuentra un puesto de deaanrollamiento de la plancha en - 

banda 12, detráa del cual eatá situado un conjunto 2 de formación y 

de soldadura del tubo 4*

Si el dispositivo de formación 3 puedo ser de cualquier gónero 

usual, el puesto de soldadura 4 conforma al invento será, en todos los

oasos, ds caldeamiento por inducción y, de preferencia, de frecuencia 

radio (superior a 400 kilohertz)* Nb queda excluido, sin embargo, el 

que las frecuencias llamadas "medias" (1 a 10 KHZ) puedan utilizarse S 

igualmente* NI puesto de soldadura comprende un generador 5 de corriag 

te alterna de frecuencia elevada y, per 1c menee, un inductor ó, sven^ 

tuelmente provisto de un náolee magnótioo; a titulo de ejemplo, ae han 

representado una espira que rodea el tubo y unas roldanas soldadoras o

de presión*

Bn la zona de calida del dispositivo de formación y de solda­
dura, en el trayecto de loa tubos, se encuentra un dispositivo 7 de 
lentandento elóctrieo por efecto JOULE. Se ha representado aequemática^- 

mente un dispositivo ds oalefaooión alimentado en corriente alterna - 

trifásica, y en el cual la aportación de la corriente ae realiza, al -
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meaos en parte, por medio de anas roldanas 8 que ruedan sotare el tuto# 

Un dispositivo de este género, al que pareos haya de darse preferen­

cia mée particularmente es el que se ha descrito en la solicitud de —

patente depositada en el día de hoy por la solioitahte para "Aparato
-

para caldear tubos o hilos". Como variante, se pueden ooneebir otros 

numerosos dispositivos en relaoi&t con la propia corriente, la cual 

puede ser continua o alterna, de cualquier frecuencia apropiada, pero 

igualmente respecto si dispositivo de apertaoién de esta corriente, 

que puede accionar escobillas o frotadores, roldanas o equivalentes, 

y asiadLsno inductores que oreen en el espesor del tubo corrientes in- s 

ducidae longitudinales y/o transversales. Bmacaaario se haca indi- 5 

car, además, que se trata de obtener un calentamiento homogéneo del 

tubo, independientemente de la conducciín del calor en el espesor del g 

metal. Se puede enfocar, a titulo de ejemplo, una disposición simé- § 

trica de loa medios da aportación da la corriente) dichos medios -por{ 

ejemplo, las roldanas 8- pueden también hallarse imbricados o trasla­

pados en sentido longitudinal.
A su salida del dispositivo 7 de calentamiento eléctrico, él 

tubo pasa directamente a una laminadora calibradora 9 de roldanas 10 

múltiples, de cualquier género conocido* Finalmente, una sierra o 

ci ¡salla 11 permite tronzar el tubo 13 fabrioado de manera continua*

Como puede verse por esta deseripcién de la instalaoién, el 

procedimiento que ooastitqye 1* base esencial del invento se oarao- 

terisa por la sucesión do una fase de formación clásica, de una aol- 

dadura por inducción, da un caldeamiento del tubo por afecto JUHEB 

y de un calibrado en oaliente* La eacaaa inversión relativa que ne­

cesita tal inatalacién completa, de desarrolle longitudinal modesto, . 

la facilidad de su regulación, y, finalmente, la gran seguridad da - 

funcionamiento y el reducido entretenimiento que exigen la soldadura 
del tubo sin contacto, por una parte, y, por otra, su recalentamiento
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por afecto JOULE* son ventajea lo suficientemente importantoo para - 

eozponaar el coato elevado da la corríante alíetrica utilizada* par 

oierto, con excelente rendimiento. La suatituci^ de eata última por 

un homo ordinario aumentaría inmediatamente la longitud y el coato de 

la instalación* cuya regulación ae haría adamía mía difícil* en razón 

de la deformación del tubo mantenido en tracción.

En la forma do realización de Ja fignra 2, loa elementos aná­

logos a loa de la inatalaciás repreaentada en la fignra 1 llevan laa 

mismas oifraa de referencia. Se ha preciando adomóa que un motor - 

eléctrico 14* cuando monos* ha do arraatrar loa parea de roldanaa 3 

que colaboran auceaivamento a la fomaei&í dal tubo. Asimismo* laa - 

roldanaa 10 de la laminadora oalibradora 9 aon arraatradaa por un motor; 

olÓctrioo 15* par lo manos.

Loa motoraa 14 y 1$ lloran* roapoctivamanto* unea deteotoraa 

16 y 17 do la velocidad do rotaoióm de au parto rotativa* siendo laa 

sedales así emitidas respectivamente proporcionales a laa velocidades 

lineales del tubo en dos plenos transversales de referencia correspon­

dientes* respectivamente* a la máquina de formaoiÓn* por una parta* y 

a la laminadora oalibradora* por otra parto.

Un aparato 1ó de cualquier elaae, sventualmanta oemooido* sirva 

para medir el grueso de la plancha 12. A título de ejemplo, diremos 

que este aparato puede aer un calibre mecánico e un comparador neumáti­

co. Va acoplado* asi como loa aparatoa 16 y 17* a un pueeto do distri­

bución eléctrica 19 alimentado por la red y unido* por lo menoe* al — 

motor 15* poro también evontualmonto al motor 14 (como en la figura) 

y al dispositivo do calentamiento 7.

Quede bien entendido que eata descripción as ha simplificado - 

voluntariamente* puesto que loa dispositivos de regulación fina y con­

tinua de la velocidad relativa de dea motoras eléctricos aon conocidos 

ai miamos. Se puede utilizar* por ejemplo* un grupo M4BB-LHMMKB* par

en
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le manea, y ana instalación oorrespcndientc apropiada* El resultado 

obtenido por la oombinaci&n da tal dispositivo oen ana cadena conti­

nua da tuboa conforme a la que ha sido descrita con relación a la fi- 

j gura 1, aa, no obstante, muy notable*

En afecto, ae hace asi posible, dando al motor 1$ una velo­

cidad ligeramente mayor, en relación al meter 14, reducir el grueso 

del tubo 13 por alargamiento de su parte calentada par el dispositivo 

7 e incluso asegurar una verdadera regulación de dicho grueso* Contra- 

riamente o lo que generalmente tiene lugar, el estirado sa realiza en 

el exterior de la laminadora ealibradora 9, entre esta última y la — ¡

máquina de formaoión y de soldadura 2) de heoho en la sana mae oalien­

te del tubo, la laminadora puede aer, pues, de un tipo particularmente 

aenoillo, ^Ln que las posibilidades de la instalación se reduzcan por 

ello.

Be este modo se pueden obtener para loe tubos acabados tole­

rancias de grueso y de peso métrico rebajadas a sólo un mínimo por­

centaje, lo cual es particularmente económico*

Innecesario aa hace decir que son posible# ciertas variantes. 

Per ejemplo, ee puede medir al grueso del tubo esbosado a la "elida - 

de la máquina de formación y de soldadura en 20. Se pueden igualmente 

utilizar máquinas que tengan cada una varios motores así como dos pues­

tos da aooionamiento interconectadoa, un par motor, en lugar de un - 

puesto central eléctrico tal coso 1?. Además, ee podría actuar sobre 

la deformación del tubo que atraviesa el dispositivo de calentamiento 

7 regulando la intensidad de su eorriente de oalsntamiento más que su 

esfuerzo de tracción. Lóa detectores 16 y 17 de velocidad podrían - 

entonces reemplazarse por un medidor del par del motor eléctrico 15.

El invento cubre, finalmente, las formas de realización que - 

ponen en acción atedios tóenicoa equivalentes a loa que acaban de ser - 

desoritos. Aaí, por ejemplo, las transmisiones y mandos eléctricos -
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'podrian sustituirse por transmisienes y mando# hidránliooa que asegura­

sen las misma# funcienee que las que quedan descritas

REIVINDICACIONES
En resuman, la Patente de Invención que ae solicita, recaerá 

sobre las siguientes reivindicaciones*

1 Procedimiento a instalación de fabricación continua de - 

tubos metálicos soldados, a partir de ohapaa en bandas, caracterizado 

por la sucesión da las etapas siguientes*

-a) la chapa desenrollada se pone en primer lugar en forma de 

tubo abierto;

-b) este tubo abierto es soldado por acercamiento de loe bor­

des de la chapa oalentados por inducción;

-o) el tubo cerrado se calienta por efecto Joule engendrado - 

directamente en el tubo;

-d) se hace soportar al tubo un calibrado en oaliente; despuÓs 

ee tronza a la longitud deseada*

2.— Procedimiento e instalación según 1, caracterizado por si 

hecho da que se efectúa una regulación de grosor efectuando el calibra­

do a una velocidad superior a la velocidad de formación, lo cual pro­

duce una deformación por tracción de este tubo en se sena de calenta­

miento.
3.- Procedimiento e instalación de fabricación continua de - 

tubos metálicos soldados, a partir de chapas sn bandas, caracterizada p< 
el hecho de que comprende, en combinación y por este orden* un diepoei-j 
tlvo de formación mediante roldanas; una bobina de inducción, por lo - 
menos, y unas roldanas soldadoras de presión que sirven para la solda­
dura del tubo, y medios que permiten alimentar esta bobina en corriente 
alterna de frecuencia conveniente; un dispositivo de caldeamiento eléc­
trico (7) que agrupa medios de conexión de la pared del tubo, consti­
tuyendo una resistencia para un generador eléctrico apropiado; y, fi—
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-nalmente, una laminadora calibradora (9) seguida de un dispositivo —
A tronzado* (1 1)#

4*- Procedimiento e instalación seg(m 3, caracterizada por el

5

hecho de que el dispositivo de soldadura (4) ea alimentado en corriente 

alterna de frecuencia superior por lo menos a Hg-Herte#

- 5.- Procedimiento e instalación según 3 3 4, caracterizada par

el hecho de que el dispositivo de calentamiento (?) está constituido - !

10

por unas roldanas (6) que sirven a un tiempo para colocar el tubo en la 

posición conveniente y para aportar al mismo la corriente de cualquier 

generador adecuado#

. -
6.- Procedimiento e instalación conforme a una de las reivi^* 

dicaciones 3 a 5# caracterizado por el hecho de qge las roldanas ds -

- formación y de soldadura son arrastradas por un motor eléctrico, por

15

lo menos, (14) y la laminadora calibradora (9) por otro motor elóotri— 

00 (1$), por lo manos, y por el hecho de que unos medios de medida del

grueso de la chapa (18) y de la tracción ejercida sobre el tubo entre

la laminadora (9) y la máquina de formación (2) actúan sobre medios de

. alimentación eléctrica (19) de dicho segundo motor (15) por lo menos

20

y/e del dispositivo ds calentamiento, a fin de regular la deformación 

del tubo en su ponto mis caliente y, por consiguiente, su grosor final#

7#- Procedimiento e instalación según 6, caracterizado por el {

25

hacho de que 1# asedios de medida ddl grueao (18) están dispuestos en 

la zona de entrada de la máquina de formación (2)#

8#- Procedimiento e instalación segóa una* de las reivindicar- 

cienes 6 Ó 7, caracterizada per el hácho de que los medios de medida

de la tracción del tubo son deteotoree de la velocidad de rotación de 

los motores arrastran respectivamente a la "* de formación (2) 

y a la laminadora (9)*

9#- Procedimiento e instalación según una de las reivindica^-
 ̂ 30 ciones 6 ó 7, caracterizada peor el hecho de que la tracción del tubo ¡j
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