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PROCEDIMIENTO Y APARATO FARA PRODUCIR TUBO DE CGLOR CON
UNA CAPA SUBYACERTE O APAREJO GALVANIZADO IE CINC SOBH
UNA BASE METALICA . '
Todicifante: ALLILD TUBS & CONDUIT CORPCRATION, entidad
norteamericana, residente en 16100 South Lathroyp

Hervey, Illinois, EE.UU, de A.
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Este invento se refiere al procedimiento
de formar en tube, galvonizar y recubrir con une caps
colorante banda metélica en una operacibn continua
¥ al apsrato que se utiliza en la préética del mismo

5. En las patentes estadounidenses nimeros



100'

'15.

20,

.25.

37122.114 Y %.220.615 se describe un procedimicnto y
dparato para former en tubo 5 galvanizar bsnde de acero
én una operacidn contéinua mediante la cual se produce
tubo galvanizado a bajo costo con un galvanizado de cinc
uniforme sobre las superficies exteriores de los iLubos
Tformados,

Iste invento viene por objeto incorporar
un recubriniento o cape éolorante como caps exberior
sobre ls capa de galvenizado de cinc y proporcionsr

un método y medios psrs aplicer y .seccar .lo capa colo-

rante sebre el galvenizedo de cinc en una operacidn

continua junto con la formacibén en tubo y galvanizado

de bandas por lo que se puede producir un tubo galva-

nizado de cinc pintado en uns operacidén continua.

Fstos y otros objetos y ventajos de este
invénto se evidenciarén en el transcurso de la descrip-
cidn que, a titulo de ilustracidén pero nd de limitacién,
se da de una forma de realizacibn del invento haciendo re
ferencia a los dibujos adjuntos, en los que: ~

La figura 1 es un esquena de avance de
préduccién del proceso de formecidén de tubo, galvani=-
zado ¥ aplicacién de cada colorante que comprende las
caracterisficas de este invento.

La figura 2 es un esquems deavance de produc
cién de una parte del dispositivo ilustrado en ls figura
1 en la que se d& atencién particulsr a la coloracidn
continua del tubo galvanizado segln la préctica de este

invento.
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Le fipura 3 es une viste de corte trans-
versal que ilustra la etapa u 6persci6n de recubrif'
el tubo galvanizado.. ;

La figura 4 es una vista de alzado en
seccidén que ilustra el interruptor de fin de carrera
para indicar un mel funcionsmiento en las operaciones

La figurs 5 es una vists esquemdtica que
ilustres una parte del proceso de secado y endu-

recimiento de la capa splicada,

La figura 6 es uns vista en alzado del so- -

-porte de rodillo y dispositivo tractor del tubo; y-

La figura 7 es una vista en seccidn to-
meda a través del tubo producido seglin la préctics
de este invento.

e ha descubierto que uns capa subyacente
o0 aparejo de gslvanizado de cinc sobre el tubo de acerd
proporciona una mejor resistencia a la corrosibn el
par que realza le relscidén de edlerencia entre la capa
colorante aplicada y el tubo de acero formsdo de tal
forma que aguanta el desconchado, picado o deterioro
carscteristicos de los recubrimientos colorantes es~
tufsdos de otro modo sobre tubo de acero desuudo. La
capa subyscente o'aperejo de galvanizado de cinc ofrece
una ventsja material al par que produce tubo pintado
con ung apariencis atresctiva, buena resistencis a ls
interperie, buena retencién del color y elevada resis-
tencia a un costo minimo. Yuando se aplica una capa
exterior de color claré éobre‘el tubo de acero galva—
nizado, la capa coloranﬁe‘aicenZB vn lustre.-metéiico’

de carédcter Unico y atrectivo. Se pueden obtener todss
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1ss tonalidedes de color mediente la formulscidn de ls
copa colorante con balios colorantes y/o pigmentos en
un vehiculo apropisdo.

Como vehiculo, es preferible utilizer una
base resions que se seque O endurezca horneandola s
temperatura eleveds, como ¢S la base resinosa formsda
por una resina slguidica que comprende el producto de
reaccidn de un alcohol polihidrico como es el glicerol,
pentseritritol, o glicol, con un &cido polibésico como
es el &cido ftAlico o snhidrido o &cido moléico o anhi-
dride modificado o sin-médificaircéﬁ aceite parcislmente
secante de lineza, soja o similar, En luger de esto,
se puede utilizer una resins de poliester u otra base
resinosa termoendurecible formulada normalmente en
esmaltes o pinturas de secado sl horno. También se
puede formular una csps protectora dura con uns apa-
riencia y color atractivos.a partir de polimeros su-
periores como son les poliamidas (nylén), cloruros
de polivinilidéno (Saran), polietileno o poliesteres
(Dacron), o cauchos naturales o sintéticos formulados
en vehiculos aproﬁiados.

Pars la coloracibn, se puede utilizer
agentes colorsntes de tipo normal como son los tintes,
pigmentos y similsres, del tipo normalmente formulado
en pinturas o esmslbes. Puesto que el invento no con-
siste en la formulacién de la composicidn de recubri-
miento colorante, no se daré une deécripcién detallsda
de la misma excepto pers. especificar el uso de un bar-
piz transparente con un colorsnte disuelte én el mismo

cuando se desee obtener un recubrimiento de color claro
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en el tubo galvsnizado; de otro modo, la composicidn

se puede formular con los pigmentos y materiales de

v

-relleno normales empléados en pinbturas yesmaltes.

A pessr de que el método y los medios del
invento pueden emplearse en combinscibén con otros mé-
todos y medios psra la formacién en tubo y galvanizado
de bsnda metélica en un proceso continuo, el invento
tiene especial aplicacidn en el proceso continuc de
formacibén de tubo y gslvanizado y medios ilustrasdos en

la pabtente arriba mencionada y se describird por tento

haciendo referencia a dicho método y aparato.

Descrito brevemente, la bande metélica 10
se desenrolla de carretes 12 montados con movimiento
de rotacidn en un soporse 14, Le benda se hace aven-
zer s trevés de medios spropiados de unidn de extremos
de cola y cabezs de las bandas y reguladores del avance
16 8 44 hasta una rebarbadora de canto 46 en la que se
rebarban los cantos laterales preparando ls bands al ta
mafio preciso y para que presente metal reciln cortado
en la operacidn ulterior de soldadurs despué; de ser
unidos los cantos entre si{ por los rodillos formadores
de tubo 48. De la rebarbadora de canto 46 le banda se
hace avanzar s través de una limpiadora 47 para entiar
en el grupo de rodillos formsdores 48 en los que la
banda recibe forma tubular,

De los rodillos formadores 48, el tubo se

hace avanzer a través de una seccidén de soldesdura que

comprende uns soldadura psra costurss longitudinsles 50,

una rebarbsdora de costuras 52, un chorro refrigersdor

de sgua 53, y uns soldsdora 54 para producir un tubo
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gsoldado 56 que se hece avanzar ulteriormente a travis
de lavadoras 58 y 74, una aclarsdora 78 y bafio de fcido

80, sepguido ¢e un sclerndo de agua 96 pora eliminsr el

“6xido, grass, etc. de la superficiedel tubo del metal

en preperacidn psra la operacidén ulterior de galvani-
zado del tubo.

El tubo soldsdo y limpio 56 prosigue des-
pués de una forms continua de la seccidén de limpisza
a un vapopulverizada 97 para eliminer ls humedad super-
fecial y después a unos calentadores por induceidn 120
para precalentar el tubo forﬁado a uns temperaturs spro
piade para su entradg-en éi‘baﬁo 132 de cine fundido
pars su galvaizedo. La seccidn de precalentamiento y
1a cajs que contiene el cinc fundido se mentienen con
una atmdsfera inerte con el fin de reducir al minimo la
oxidacién y mejorar la operscién de galvenizado.

: En la salida de la caja 132 que contiene

¢l cinc fundido se incorpors un sistema de troguel
o molde psrs eliminar el exceso de conc fundido de lo
superficie y después el tubo galvanizado 56 se hace
svenzar a btravés de un chorro de sgua 164 para conge-
lar el cinc sobre la superficie del tubo de acero.
De esta seccidén se hace avenzer el tubo galvanizado
o través de una seccidn de. chorros de agua 190 para
enfriar el tubo antes de hacerlo avanzar al rodillo
marcador 191, cilindros comformedores 192 y sierras
pendulares 194 donde el btube galvanizadé se corts a la
longitud deseada para su USO.

El método y medios que incorpora las ca=

racteristicas de esbe invento pars recubrir con mate-
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ria colorante el tubo galvanizado de ciné eﬁ una ope-
recibn continua con la etapa de formscién del tubo y
galvenizado se interpone en la csdene de producchHn
inmedistamente despuds de la cubeta de galvanizado,
le cuchilla o molde para eliminar el exceso de recu-
brimiento, chorro de agua para congelar el recubri-
miento y rodillos conformsdores j enderezadores ¥y
delante de les sierras pendulares por medio de las
cuales se corta el tubo pintado acsbado & la longitud
desesda,

La aplicacién de una capa o recubrimiento

colorsnte en una operacidn continua conjunta con ls

formacidén y galvanizado de tubo hs presentado en el
pasado un gran nimero d¢ problemss dificiles de resol-
ver, Como la formacién y galvanizado del tubo es nece-
sarismente uns'operacién de gran velocided, normsl-
mente se necesitarfa un considerable especio pare la
aplicacién de composicién de recubrimiento con un espe-
gor uniforme y para secar y endurecer dicha caps sobre
el tubo. No obstante, dicho espacio es un foctor cri-
tico por lo gue era necessrio conseguir el recubri-
miento, secedo y endurccido en un tiempo minimo con el
fin de ocupar el minimo espacio con una funcidn en
linea rects con la formecidén y gslvanizado del tubo,
pero sin interferir en el proceso de formscidn y gal-
vanizado y sin la formaocidn de vejigss en el recu-~
brimiento aplicado teniendo gue alcanzsr al mismo tiem-~
po un endurecimiento adecuado para su ulterior manejo
¥ uso. '

Otro problema existente era laz debide sus.
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tentocidn y desplazemiento del tubo de la seccidn de
golvanizado a través de la seccidn de recubrimiento

y endurecimiento sin perjudicar o deformar el recu-

brimiento aplicado mientras se aplica cen estado himedo

"o sin endurecer.

Otro problema existente eran las deforma-
clones que tiensn iugsr en el tubo durante el recubri
miento, secodo y endurecido asi{ come en las etapas
ulteriores de enderezomiento y conformacidn con lo
que se produciris un considcrable desperdicio de ma-
terial, tiempo y mano de obra a menos que se delec—
taran los defectos inmediatemente pare ls detencidn
automética de toda la cadena de produccidn antes de
que ocurriera un agarrotamiento'grave y antes de gue
se'produjera una gran canbidad de desperdicio.

Estos son solo alpunos de los problemas
que resuelve el presente invento en la produccibn de
un recubrimiento colorante sobreuna gapa subjacente
0 aparejo de galvanizédo en tubo de acero, todo ello
llevado a cabo en una operacidédn continua en la fabri-
cacidn de dicho tubo a partir de banda metélica.

' Con relacidn 3 la figura‘a de los sibujos,
a pertir de la seccidn de galvanizado con sus medios
correspondientes psre eliminsr el exceso de recubri-
miento dé'galﬁanizado y congelar la éapa de cinc psra
endurecer el galvenizado, el tubo galvenizado 198 se
hace avanzar en lines recta a través de una serie de
rodillos conformedores 200 y rodillos enderezadores
202, '

Los rodiilos éonrofmadores'trabéjan la su-

perficicexteriores del tubo formado y galvenizgdo pars
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eliminar defectos de configurecién que pudiersn inter-

ferir decpués con el libre paso del tubo a través del

.resto del aporato de.eleboracidn, y de este modo, no

solo se interrumpe le formacibn continua de tube y ope
raclones de recubrimiento, sino que tampoco se genera
un desperdicio considerable con la consiguiente pérdida
de tiempo, materiales y posible deterioro del equipo.
Los rodillos conformadores son de construc
cibén normsl como los incorporsdos en sparstos indus-
triales bien conocidos por lo que no es necesario dar
una descripeibn detaliada‘de los mismos. No obstante,

en el procedimiento de este invento, es conveniente,

~aflin cusndo no esencial, humedecer las superficies exte

rioresrdel tubo galvanizado con uns solucidn acuosa de
cromato o cromo para evitar el agarrotamiento del tubo
revestido de cinc durante su elaboraciép'en.los rodillos
conformadores y enderezadores. La solucién de cromo

o comato contribuye también, en cierto grado, a la

preparacibn de la superficie revestida de cinc para

. alcanzar una fuerte adlerencia entre la cspa colorente

ulteriormente aplicada y la capa subyacente y aparejo
dq galvanizado de cinc.

Rl tubo galvan;zado avanza continuamente
de los rodillos comformadores 200 slos rodillos endere-
zadores 202 pers enéerezar el tubo antes de su recu-
brimiénto y acabado.los rodillos enderezadores son
también de construccidén normsl como los empleados en
apsretos normales industriales..De los rodillos endere

zadores, y antes de penetrar en la seccidén de recu-
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brimiento, el tubo golvenizado avenze Ac una forma con-

tinua a través de una chmera de secado previo 204 para

que se elimine la humedad ¥y obtros productes volitiles
de las superficies exteriores del tubo gelvanizsdo, La
cémara gecadora comprende una cdmare alargads que btiene
una boca de entrada 206 en un extremo y uns abertura
alincada de salida 20€ en el otro extremo para el paso
continuo &g tubo por el interior de la cimsra. ¥l se-
cado puede efectusrse mediante la circulscidn dc goses
calientes, preferiblemente en un flujo contracorriente
a través de la cémara,_parg cﬁrculer dél extremno de
salida a la salida 210 en comunicacidn con la parte
extrema de entrada pars salir al aire exbterior.

De la chnmara de secado, el tubo caliente
se hace avanzor de una forma continua y en linea recta
& través de una seccidn de recubrimiento 212 compuesta
por una cajs cerrads 214 que confine de urna forma vire.
tualmente completa un tramo de tubo de aproximadenente
%3 a 6 metros., La caja estd formada con una sbertura
de entrada 216 en una pared lateral y una sbeptura de
salida alineads 218 en la pared latersl opuesta“cuyas

tienen

aberturas/unas dimensiones ligersmente mayores en
seccidn transversal que les seccibn transverssl del tubo
pars permiﬁir el paso del tubo en lineaz recta por la caje
gin ponerse en contecto con las mismas cuando se encuen
tra debidsmente sustentado. Unss pistolas pulveriza.
doras 220, dispuestas en sentido circunferencial alre-
dedor del tubo, se encuentren separadas 8 corta distan-
cie en sentido rodial del tube con sus bocas de salids

dirigidas hecia el tubo para dirigir el chorro pulve-
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rizedo sobre el tubo @ medida que pasa entre las mis-

M3S,

Es preferible utilizar un sistema electrog

tético de pulverizacibn, como es el sistema o instsla-

cibén de Rengburg, pera la aplicacibn del recubrimiento.
4 este fin, se hace una conexidn eléetrica con el tubo
por lo que la pulverizeccién de composicidn de recu-
brimiento es atrsidm hacia la superficie galvanizéda
del tubo para una més eficiente utilizscién de 1la com-

posicidn de recubrimiento y pera cubrir mis uniforme-

-mente ls superficie galvanizada del tubo. No obstente,

se comprenderd que se pueden emplear otras técnicas de
recubtimiento para cubrir uniformemente la superficie
exterior del tubo durantesu paso'a trevés de la caja,
pero es preferible utilizer ung técnica de recubri-
miento por descarga o aspersibn pars conseguir un TeCU-
brimiento uniforme alrededor de‘todo el tubo. |

De la caja, el tubo recubiertec se hace
avanzar directemente a una cémara alsrpgada de cslenta-
miento 222 para eliminar el diluente presente en la
composicidén de recubrimiento y para endurecer el com=
ponente resinoso del recubrimiento. Ls chmars calen~-
tsdora, en la modslidad ilustradas, comprende uns chmers
alsrgada que tiene resistencia dc¢ induccidn eléctrica
para elever la temperatura en el conjunto a una temw
peratura elevada dependiendo en ciérto'modo &l compo-
nente resinoso que comprende el recubrimiento. Fars

una répida eliminecidén de diluente y avsnce de la base

‘resincsa a una ebsps de endurecimiento, la temperatura

dentro de la cflmera cslentadora se mentiene a un gre—
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do del orden de sproximedamente 204 g 3158C, aunque
pueden emplesrse temperaturas més elevadas dependiendo
dé la velocidad lineal del tubo y la longitud de la ch-
mara de colentemiento.

5. No se pueden emplear meiios para sustentar
el tubo y para el désplazamiento continuo del mismo en
contacto con el tubo desde el momento que &ste penctra
en la seccidn de recubrimiento hasts el momento en
que dicho recubrimicento se ha secado y endurecido sobre

10, la superficie, de otro modo se formarian marces e imper
fecciones indeseables en el recubriniento aplicado sobre
1g superficie galvenizada. Se habiliten medios pafa 1la
sustentacién y desplazamiento detrds de la cémora calen
tadoras 222 en forma de un psr de rodillos de arrastre

15, 224, 226 configurados con una cavidad en sus periferias y
separados unos de obros en la distancia necesaria psra
hacer conbacto con las superficies periféricaé del tubo
recubierto. Con el fin de proporcioner la deseada rela-
cibn de agarre y para que achbuen como medios de arrastre

20, ¥y evitar arafiszos superficiales de la superfieie rccién
recubiérta del tubo, es preferible utilizor rodillos
de pléstico o gome dura o, segin se ilustrs en la fi-
gurs 6, rodillos metélicos 228 con uns copa de goma
dura o de.ﬁlésﬁico 230 en lss superficies periféricas

- 25, para establecer la relecibén de agarre descada con el
tubo. Los rodillos se hacen girar en una direccidn
que firen del tubo para hacer;o avanzar en linca recta
a través de les etapss o estadios de elaborscidén des—
critos.. Con esto se'Cbnsigue no.solameﬁte reducir

30. al minimo los esfuerzos o tensicnes en el tubo en les
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secciones de elaborscidn precedéntes sino que también
se proporcionan un soporte pasra el avance linesl dei
tubo a través de las secciones de elaboracidn redu-
.ciendo al minimo ls deformscién o comba del tubo que
5 de otro modo podris ocurrir si se emplearan medios de
empuje en lugar de mediocs tréctores.
Con el fin de ssegurar que el recubrimiento
aplicedo se endurece antes de ponerse en contacto con
_ los rodillos tractores de sustentéqién, es preferible
10, ~ interponer un medio psra enfriar el tubo Yy el recubri-
miento aplicado a la solida de 1s cémara de calentamien
'to 222 pero delente de los rodillos tractores de susten
tacibn 224-226 aunque, cusndo 1o base resinoss de re-
cubrimiento sea termoendurecible o se endurezca lo su-
15, ficientemente por la accién de calor no seré necescria
la operacibén intermedia de enfriamiento descrita. Como
nedios refrigeradores, es preferible utilizar una cé-
marea cerrada alergada 231 con una entrada y una salids
en los extremos opuestos para el paso continuo del
20, tubo en sentido lineal a través de la misma. Se ha-
biliten chorros de agua dentro de la chmers ;ara ro-
ciar el tubo y conseguir su répido enfrismiento.
En combinacidn comflicho enfrismiento por
agua o0 en ausencia del mismo en la modalidad prefe~
25, rida, es conveniente utilizar un ventilador de aire
232 situado inmediotsmente sdyacente al extremo de se-
lida de la cémara de calentamiento y cdmera de enfria-
rmiento,cuando se emplee €sta Gltima, EL ventiledor
‘se dispone de forma que los chorros de aire fluyan en

30, direccicnes opuestas con el chorro principal dirigide
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en senbido awial contra el extremo de salida de lu cé-
mara de enfrismiento pars conbener el apgua y evitar su
entrsda en ls chmsra de calentamiento mientras gue un
chbrro menor de aire se dirigé contra ls sbertura de la
parte extrems de sslida de la cémara de calentamiento
para proporcionar una circulacidn.a través de ls cé-
mara de cslentemiento y scelerar la evaporacidn del
diluente de la capa eplicads y errastrar los vapores
desprendidos de la cémsra. A este fin, la cémara 222
puede encontrarse tembién provista-de un escape 254,
preferiblemente en la parte extrema interior, que puede
estar conectedo a un sistema de recuperacién de disol-
vente en el casode que se empleen disolventes orgd-
nicos como diluente y permitir de ese modo la recupera-
cibén del componente disolvente.

Como modificacidn sdicional para la pro=-
teccién del proceso de formacidn del tubo, galvenizado
¥y recubfimiento descrito, es conveniente colocar un
interruptor de final de carrera 236 en la cadena de
introduccibén, preferiblemente delante de la cimara de
récubiimiento e inmedistemente adyscente a su abertura
de salida para indicar lss desviaciones o cambios anor-

males en el recorrido de avnce del tubo que serfsn indi

- cativos de un agarrotamiento o comba excesiva del tubo.

A este fin,'segﬁn se ilusbtraen la figura 4, se sustenta
de una forma eldstica un elemento de aro 238 en relacién
de separacién lineal con la cajs y alincado linealmente

con la abertura por la que passa el tubo, teniendo el

aro un didmetro interior méyorrque el difmetro cxte-

rior del tubo para permitirAsﬁ pasb 8 través del
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mismo sin hacer contacto con el arc durante el fun-—

cionamiento normal. Cuando tiene lugar cualquier com-

be o deformacibén del tubo, indicativas de un agsrrots-

miento u otro defecto, ls desviacidn puede ser sufi-
clente pars poner el tubo en contacte con slgune parte
del aro que lo rodea 2%8 y efectusr el desplazamiento
del mismo de una posicidén normal a una posicidn des-
plazada. El tubo hace contacto con uno o més interrip-

tores de finsl de carrers 240 en respuesta al des-

_plazamiento del aro pare indicer un sgerrotemiento y

~entrar en accidn inmedistemente pera detener la cadena

de produccibén. En lugsr de un sistema de aro circun-
dante del tipo descrito, se pueden emplear otros
interruptores de fingl de carrera dispuestos alrede~
dor del tubo en el luger correspondiente s dicho aro
0 en otros lugares de les etapss de elsboracibn para
indiéar cualaquier desviscidén o cambio indicativos de
un mal funcionamiento del apsroto. En ausencia de
tales medios de proteccidn podria ocurrir un sge-
rrotamiento que no solemente perjudicaria al aparato
y darfas lugar a considerables dificultades, sino que
produciria una gran cantidsad de desperdicio de tiempo
y matcrial, especialmente cuando se trabsja a las cle-
vades velocidades de produccién descritas,

Después delsecado y desplazamiento res-
lizado por los rodillos de sustentscidn, el ﬁroceso.
continfis. con madios normales pars enderezar el tubo
con rodillos enderezaddres 242 ¥ coftér-el tubo acabado
en distintos tramos medisnte el uso de siérras pen-

duleres 244, segln se describe en les patentes men-
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cionadas enteriormente.

Se cree que ésta ¢g la primers vez qus se
ha producido un tubo caracterizado porque,segin se ilus_
tra en la figura 7, est& hecho de acero u otra base me-
télica 246 con una caps de galvanizado por inmersién,
248, que actila como capa subyscente o aparejo pars uns
cepa exterior colorante o esmalte 250, El tubo resul-
tante tiene un brillo metdlico abractivo que puede for-
mularseton variss tonalidsdes o colores cusndo la caps
colorante estd formada por un barniz transpsrente y co-
lorante o con un color opaco cuando se formuls a base
de esmalte o pinbura. Ia cepa esplicada se carascterizars
como un recubrimiento permsnente sin desconchones y re-
sistente a la'interperie al formsrse scbre el tubo gal-
veanizado. Similarmente se puede splicar un recubrimiento

protector de una resina de poliamida (nylén, resina de

" cloruro de polivinilidéno (Ssran), polietileno, polies-

ter (Miylar o Dacrén) Ceucho natural o sintético, con o
sin colorante, para proporcionar un recubrimiento pro-
tector eléstico sobre el tubo pars usos teles como cer-
cas o vallas, elementos estructurales exteriores, equipo
pera campos deportivos; y simileres, donde ls tenacidad,
resistencia a la interperie, resistencia a losg descon-
chones y atractivos sesn faclores importsntes.

Is cspacided del invento pars eplicsr ca-
pas colorantes de distintos colores en tubo galvanizado

permite tembién la formacién de tubo galvanizado de va=-

rios colores para 1de1t1flcac16n de los tubos en ensam=-

blajes complegou, 1notiaclonec elyctrlcas, ¥ otras aplx

caciones similares. -
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Descrita gufici entemente la naturaleza del
invento, asi comc la menera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar.que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificsciones fe detalle
en cuanto no alteren su principio fundamental. Tembién
se hace constar que el invento se refiere a una solicitud
de Patente presentada en Norteamérica, con fecha 1% de
marzo de 1.968, bajo el nimero Ser 712,716, acogiéndose
por lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios
internecionales en vigor, y por lo. que se solicita uns
patente de invencidn por 20 afios, en Espafia, sobre:PRO
CEDIMIMIENTO Y APARATO PARA PRCDUCIR TUBC DE COLOR CON
URA CAFA SUBYACENTE O AFAREJO GALVARIZADO DE CINC SOBRE
UNA BASE MEPALICA™; carscterizéndose por lo siguiente:

1.~ Procedimiento para produéir fubo de
color con una cape subyacente o aparejo gelvanizado de
cinc sobre una base metélica, del tipo en cuya produc—
ciéﬁ comprende lss etapes de dar forma de tubo a una ban
de metélica en un proceso continuo, haciendo avanzar de
un modo continuo a través de un baiic de cinc fundido pa-
ra formar un recubrimiento de galvenizado por inmersién
sobre las superficies exteriéres del tubo formsdo y apli-
car un medio acuoso sobre el tubo rapidamente pars endu-
recer el revestimiento de galvanizado de c¢ine, carascteri-
zado porque e aplica un recubrimiento de color sobre el
tubo golvanizado con cinc en una operecidn en.linea rec-

ta continua conjuntamente con la formecidn y gelvenizado
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del tubo, que comprende el aplicar.una cémposicién de
recubrimienio colorante sobre las superficies exbteriorec
del tubo galvanizado con cinc-en la que la composicibn
de color se formule con un diluente, un sgente colorsntc

5 vy un vehiculo a base de resina, calentar rapidamente
el bubo recubierto paras evaporsr diluente ¥y endurecer la
resina, tirar del tubo a través de las secciones de recy
brimiento y calenbamiento poxr medios que se scoplan al
tubo mbs elld de la zona de calentamiento para susten-

10, tar dicho tubo durante su paso a través de las citadas
secciones y pera efectuar un dééplazamiento directo del
tubo para que avance en linea rects & través de dichas
secciones sin ponerse en contacto con el tubo desde el
momento en que sc¢ recubre hasta que el recubrimiento

15. se enduréce sobre el tubo, enderezando y cortandc des-
pués el tubo en trozos.

2.~ Procedimiento segln la reivindicecién
snterior, caracterizado porque el recubrimiento de color
se aplica empleando una técnica de recubrimiento elec-

20, trostético.

3.~ Procedimiento segiin las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque comprende la
ebapa de secar el tubo galvenizado con cinc sntes de la
aplicacién del recubrimiento o capa colorante.

25. ' 4,~ Procedimiento segin las reivindicsciones
anteriores, caracterizado porque comprende ls etapo de
refrigerar con sgua el tubo recubierto con la caps colo
rante inmediatemente después dée la etspa de calenta-
nmiento y entes de 1la ebaps de traccién del tubo para. se~

car y endurecer el recubrimiento sobre la superficie del

%0, tubo entes de ponerse en contacto con los medios trace
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tores.

5.~ Pnocedimiento segln la reivindicacidn
4, caracterizado porque comprende la etapa de impeler
aifé en direcciones opuestas entre los medios de refri-
geracibn por agus y los medios de calentamiento de aire
dirigido contra corriente hacia los medios de refrigera-
cidn por sgua paras cvitar la entrada de sgua en los medios
de celentamiento y otra parte de aire dirigida en el sen-
tido de avance del tubo hacia 1§s medios de celentamiento
pars ayudor a la evaporacidn del diluente del recubrimiento
y arrastrar los vapores, y medios para expulsar los vapores
de la seccidén de calentemiento. - .

6.~ Procedimiento segin las reivindicsciones
anteriores, caracterizado porque comprende la etapa de
verificar el tubo durante su avance en linea recta a
través de las secciones de elaboracibn pars detectar

desviaciones de la linea de svance y dctener la cadena

de produccién en respuesta a la deteccidn de uns desvia-

¢idn principal en la linea de avence del tubo a través
de dichas etapas o secciones de elaboracidn.

7.~ Aparato psra la asplicacibén del, procedi-
miento seglin las reivindicaciones 1 a 6, carscterizado

porgue comprende medios para le formecién continua de

- tubo a partir de banda metédlica, medios para galvanizer

por inmersién las superficies exteriores del tubo formeado
y medios para solidificar el galvanizado de cinc sobre
las superficies del tubo, en cuyoc aparato lss opéraciones
de formacidn del tubo, galvenizado y solidificacibn se
llevan s cabo en una operaéién répida,dontihua con el

tubo avanzodo en lines recta a través de dichas etaspes
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o secciones de elaborscidn, un aparaﬁo pars la elahoras—~

c¢ibén de una caps ¢ recubrimiento colorante sobre lg capa
subyacente o sparejo galvenizado de cine en uns opera-
cién de lines recta continua conjuntamente con la for-
macibn y galvanizado del tubo que comprende medios para
la aplicacidn de una composicién de recubrimiento co-
lorante sobre la superficieé galvanizada con cine del

tubo, en la que la composicidn de recubrimiento colo-
rante se formula con un diluente, un agente colorante
y una base resinesa endurecible, una cémofa de colen-—

tamiento inmedistemente después de los medios de recu-

‘brimiento con une entrada en un extremo y una salida en

el otro alincadas con el tubo Qursnte el svance a través

de los medios de recubrimiento paz que pase el tubo
recubierto en linea recta de las secciones de recubri-
miento a traovés de ls cldmara de calentamiento, medios
calentadores pars mantener la cémars de calentamiento
g una btemperstura suficiente para evaporar instan-
ténesmente el diluente y endurecer el recubrimiento
sobre la superficie galvanizeda con cinc, un par de
rodillos trasctores que girsn slrededor de unﬁéje per-
pendicular a la lines de avence del tubo con les su-
perficies periféricas de los rodillos en una relscién
de agarre con el tubo, estando situasdos los rodillos
més all® de ls cémara de calentasmiento para sostener
el tubo durante su peso a traevés de les citaedas sec-
ciones de elzboracidn y para tirer del tubo a través
de los medios de recubrimiento y cimara de calents=-

. ¥y cortadores

miento, y medios enderczsdores/més alld de los ro-

dillos tractores pers enderezar el tubo pintado y
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cortarlo en trozos.

8.~ Aparato segin la reiiindicacién 7, ca=
racterizado porgque los medios ¢e recubrimiento comprenden
una ceja que tienec una entrada en un extremo y unz splida
en el otro alineadas cor la linea de avance del tubo du-
rante la formacién y galvaniz:icidn y medios comprendidos
dentro de dicha caja o recinto pera la aplicacién de
composicidn de recubrimiento colorante scbre el tubo
dursnte su peso a través de dicho recinto o caja.

9.~ Aparato segin las reivindicaciones
7 ¥y 8, caracterizsdo porque las partes supérficiales
periféricas de los rodillos en contacto con el tubo
estén hechas de un material de plistico o similar con
caracteristicas de goms. .

10.~- Aparsto segin las reivindicaciones
7-9, caracterizado porque comprende una cfmara secadora
por delante de los medios de recubrimiento para secar
el revetimiento de cinc antes de la splicacibén del recu-
brimiento colorante.

11.~ Aparsto segin las reivindicaciones
7-10,caracterizado porque comprende una cémars de en-
friamiento entre la chmara de calentamiento y Todillos
tractores cuys chmara tiene una entrada en un extremo
y una salida en el otro alineadas con la linea de avance
del tubo psra cue dicho tubo pase a trévés de la cémera
de enfriamiento y medios para refrigerar con agua el
tubo durante su paso s través de dichs cémera de en-
friamiento.

12.- Aparato segin ls reivindicacién 11,

caracterizado porgue comprende un ventilador impelente
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interpuesto entre la cimara de enfriamicnto y la cémara
de calcntamiento para dirigir un chorro de aire en senti
do conbrario a la linea de avance del tubo contra ls
entrada a ls chmara de enfrismiento por sgus para evitar
que el sgue penetre en la éémara de calentamiento ¥y
para dirigir otro chorro de aire conbtrs la salida dec ls
chmera de celentamiento con el fin de proporcionar uns
circulacidn de aire a través de 1ls chmsra de calenba-
miento para la evaporscifn del diluente y para arrastrar
los vapores de diluente de la cdmers, y medios de es—
cape en comunicacibén con la chrera de calentemicnto
pera eliminar vapor y aire de dicha céméra.

13,- Apafato segiin les reivindicsciones
7-12, caracterizado porque comprende medios detectores
gitusdos Jjunbo a la lineca de avence del tubo o través
de dichas secciones de elaboracién y a corta distsncia
de la periferia del tubo para detectsr desviaciones
del mismo de la 1inea normal de avance linesl a través
de las secciones de elaboracidén, y medios interrup-
tores sensibles a dichos me“ios detectores pars dete -

v

ner tods la cadena de produccidén en respuesta @ una

desviacidbn sensible del tubo de la linea normal de

14,- Apareto segin la reivindicacién
13, cesracterizado porque dichos medios detectores
comprenden un aro que rodea el tubo y tiene un difmetro
interno diferente al didmebro exterior del tubo-

15,- Aparato segin la reivindicscién
1%, carscterizado porque los medios detectores estin

situados junto a la salida de los medios de aplicacidn
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de la capa colorante pero antes de ls cimara de calenta-
miento,

. 16.- Aparato segin la reivindicacidn
=15, caracterizsdo porque los medios para mantener

la cémsre de calentamiento 8 una temperstura elevada
comprenden medios calentadores por induccidn situsdos
dentro de la chmara de calentamiento.

17.- Procedimiento y apsrsto para producir

tubo de color con una capa subyacente o aparejo gelveni-

zado de cinc sobre uns base metédlica; tal y como queda

sustancialmente descrito en la presente Memoria e ilus-

trado en los dibujos adjuntos.
Esta lMemoria consta de 23 hojss escrites

a& mfquina por uns sola cara,




- ot e e, e e N O U U

cirg aspuyey 3 PPYANS Y

1aqouW & OS8RV NuED,U.I o

TR 155
xy?,.. .H. . * , piad \\vwm,
- ST SR EEE S SNECICLC IO ——— xdﬂhuﬂﬂhﬂﬂﬂ.nm
: : wmwu_ﬁ_ v
Lz
ooz 202 POF G172  og

g6/ 7 @N/ g0z “
- TS SRR S AT O AE RS \ e e

LLLLLLLLELLLLLS LLLLLLLL L \\w M\Nm. \W& hmw
G\IQNN MW/ .Hu.h A7 ' 5 I T

. DO UL R
- @f £s — _ _

VINDIIIINVIIDI LLLLLLLLLLLL L

I IIVIIIIIIII IV IV II I IS (LA Ll L L
5

!
S Co TTTTaN0Y TINGNOD ¥ SOl WHITIV
YOINA YIOH NOILY¥EC

»



w— ALLIED TUBE & CONDUIZ CORP: .

R RS oSS SRR A o } ———
55 | % 5 | %

V72l /s

by 53
LS & g I ) — \ﬂ - ¢
= 5.5 R e i S 2. il ) ]

S N M go— — _T:‘T—‘/-}_T‘::a:;;—:“ T -__E_ T ez -
27 (96 (75 " 58 é// TITTITI7IT777777 7777777

R36  pg18 204" so2 20

,; —— 0O00 & T T
|

! 244 g1z 2z 23z 22/

| 251" #ee

|

:‘

|

|

|

[N - — o - —————




5{5 A
| o O

T b5z L Nag

i

P77 7T777 77772777777/,

i
;i %?7
211 P —
: e ’

|
e

Wi
|
i
f
i
i
i
H]
1
i
i

-

A

JRATION HOW Y VNG

K7 :}.._...-, S
N g €OMES £EBO Y MUDE

. ©, Herntatst 55~

o LRy

“g-—..



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



