Mod. 504

SECCION TECNICA
CLASEACACION L, . C,

-

UL.(&0
@/Z@m i @Mau/&/ﬁﬂ ) Niints

dathe:

(\;
L)

‘5&@ ;

5 IHVENCION

xmulr',h

ns snr
s
gntpmhuidn pr ke it MR LT ST en i e e ST SII

U.S. Ser Neo, 796,808

Perfeceionamicntos en Ja construccidn de

miquinas para la formacidn y galvanizaclon

continua de¢ tubos, a partir de bandas metd-

licas,
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. cana, regidente en 16100 South Lathrop, Harvey, ITli-~
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Este invento gse refiere
continuo para formar y galvanizar “ubos de bandag
Tin de acero. De wn wodo mds
a perfeccionamientos en dicho
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a un procedimisnto
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particular, se refisce

rocedimiento con el fix

5, e producir tubo galvanizado recocido,
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Una mdquina para formar, en un proceso conti-
nuo, tubo galvanizado 2 partir de longitudes sinfin de
acero es el asunto de la Patente 3,122,114, concedida
al mismo cesionario que esta Solicitud, En el funcionz-
niento de las mdquinas de dste tipo general, se ha des
cubierto que su versatilidad puede realzarse pi se pu-
dieran dotar de medios para efectuar una operacidn do
recocido en el tubo, Segdin es bien sabido, cuando un
meial como 63 ¢l acers s¢ trabaja plegandolo o confor-
mandolo de cualquier otro modo y cuando e suelda, ge
introducen tensiones internas, Con el fin de obtenecr
lag caracteristicas fisicas deseadas como son la reaise
tencia a la traceibn y limite eldstico en el prodncto
acabado, es necesario que égtas tensiones queden libe-
radas, El recocido, o sea la elevacién de la tempera-
tura del acero a un valor gn que se refina el grano,
enfridndolo despuds lentamente, conseguird estc objeto,
Ademds, se obtiene wuna ventaja calentando previamente
el tubo & wna cierta temperatwra, porgue se ha averi-
guado que las reacciones de galvanizacidén pucden rea-—
lizarse entonces mds rédpidamente.

Por lo tanto, éste invento tienc pof objeto
proporcionar una nueva méquina para la formacién conti-
nua de tubo a partir de lonzitudes sinfin de bandas de
acero y para galvanizar de una forma continua el tubo

formado, junto con medios vara efsciuar una funcién de

‘recocido y precalentamiento.

Otro objeto de éste invento es proporcionar
una nueva mquina para la formseidn continua de tubo a
partir de longitudes sinfin de banda de scere y para la
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galvanizacidn continua del tubo Tormado, que es capaz

de efectuar una funcidn de recoéido y precalentamien

%o sin perjudicar la calidad de la capa de galvaniza-

do en el tubo formado,

Otro objeto mds de éste invemto es propor-
cionar una nueva mdquina para la formacidn y galva-
nizacibn continua de tubo de acero que comrrende un
8610 medio para recocer y précalentar el tubo..

En una versidn ilustrada del invento, se
habilitan medios para formar ftubos a partir de dicha
banda de acero que sc extrae de un carrete, jpnto con
medios para soldar el tubo asi formadd en una mdquina
cacaz de funcionar de un modo conlinuo vara galvanizar
el tubo formado, La modalidad del invento comprende
medios para completar una operacidén de recocido y una
operacifn de precalentamiento previa a la operacién
real de galvanizacidn,

Estos y otros objetos del invento se
evidenciardn mds adelante y, con fines de ilustracién
pero né de limitacién, se ilustra una modalidad del
invento en los dibujos, en los cuales: '

La figura 1 es un esquema de avanées de
produceidn de une mdquina segin el invento; y

Ia figura 2, es un trazado grdfico de
la temperatura contra el tiempo y distancia, que ilug
tra valores tipicos empleados durante el funciona-
miento de la mdguina.

La Patente numero 3, 122,114 ilustra y
deseribe en detalle una mdquina del tipo mencionado,
Por lo ‘tanto, no creemos neceserio dar una descripcién
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en la presente Memoria de tﬁh@s os detalles presi-
sos de diché'méquina, porque a éste fin se puede to-
mar como referencia la citada Patente,

1l invento de ésta Solicitud comprende

un complemento de les mdquinas del tipo deserito

en la Patente mencionzda e incluye wn cierto ndmero

de los micmos elementos o elerentos similares,ps{,
wna mdquina para la formacidn de tubo puede estar
provista de una fuente de suministro de bandas de

acero montadas en wn carrete desenrollador 2. Como

“las longitudes de la banda de acero se terminan des-

peds de un corto periodo de funciondhiento de ia wds
quina y como la banda se extrae continuamente en la
operacidn continua descrita, es esencigl disponer
de medios para empalmar el extirero dec un rollo con
el extremo delantero de otro rollo para unir las
bandas en bandas continuas sin detener la mdquina
en su funcionamiento continwo, A éste fin se incluye
una mordeza de banda 4 que sujetard la seceidn ex-
trema de un rollo mientras que se une, por ejemplo
por medio de soldadura, alcxtremo delantero del
rollo siguiente, ‘

La formacilén real dc la banda de acoro
¥ en un tubo y su soldadura se realiza mediante
una mdquina formadora y soldadora 6 como la que se
degcribe con mayor detalle en la Patente menciona-
da., Segtn dicha Patente, la parte de soldadura de
la mdquina puede estar constituida por wna mdgidina
soldadora de costuras de resistencias eléctricas,
Ademds, la mdquina soldadora puede ir seguida do vma
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herramienta rasuradora de costura para dejanr wma su-
perficie 1isa en la periferia exterior del tubo for-
modo. Despuds de la soldadura se puede habilitar una

etapra de enfriamicnto 8 en la que ¢l tube formado se

. puede refrigerar por medio de aire o chorro de agua

a la tomperatura que se degee para permitir que’ ten-
ge lugar la operacidén siguiente. El uso de un cho-
rro de agua aplicado al tubo soldado ofrece la ven-
taja de reducir al minimo le oxidacidéndela superfi -
cie junto & 1la costura y, asimismo, ofrece la ven~
tqja de efectuar un tratamiento teérmico para‘producir
ma coloracidn azul indicativa de una superficie
metdlica sin oxidacidn. Ademds,se produce wna super-
ficie gue .sé.puede eliminar fdcilmente mediante flui-
dos de limpieza con el fin de permitir la formacidn
de una capa de zinc coaveniente durante la etapa
ulterior de galvanizacidn,

En la modalidad ilustrada, se consigue
una ventaja particular de éste invento cuando la md-
quina comprende rodillos conformadores u otros medios
10 que tienen la funcién de producir un tubo de didme~
tro relativamente pequefio del tubo producido por
la mdquina formadora y soldadora 6, Por ejemplo,puc-
de ser conveniente reducir el didmetro del fubo en
un 30 a un 40%., Puesto que una reduccién énAel didme-
tro de ésta magnitud constituye un sensible trabajo
gobre el acero, se produce en elacero sensibles

fensiones internes que deberdn literarse con el fin

de permitir que el tubo posea las caracteristicas £i-
gicas convenientes incluyendo ung resistencia a la
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traceidn ¥y limite eldstico suficientes para que se pue-
da incurvar con las configuracioncs deseadas cuando
se utllice vlteriormente, Los medios nara efectuar es-
te recocido forman parte de ésto invento y se disgpo~
nen hacia la salida.de la mdquina segin se descril’-~
rd mds adelante,
Después de haberse completado la goldadu-
ra y reduccidn de didmetro, el tubo avanza hagta un
aparato de limpicza 12 para ser preparado para la ope-
racién de galvanizacion continua, Este aparato de lim-
pieza comprende preferentemente medios para lavar
¥y decapar la superficies exterior del tubo y puedes
ser similar al descrito en la Patente nimero 3.122.114.
06n el fin de efectuar las operaciones de
recocido y precalentamiento la mdquina comprende me-
dios calentadores por induccién 14 los cuales, en
las modalidad ilustrada, adoptan la forma de un par
de serpentines calentadores por induceidn 16 y 18 que
rodean el tubo en su avance, Los serpentines 16 y 1.8
pueden estar situados prdéximos a una camara estanca
de enfrismiento 20, o dentro de dicha camara, la cual
se provee la atmdésfera de nitrdégeno de un gas inerte
similar para evitar la contaminacidn de la superficia
del tubo ahora limpia, Como ejemplo del aparato para
el precalentamiento y recocido se ilustra simplemen-~

te un par de serpentines, En esta modalidad, el sor~

pentin 16 puede estar excitado por un juego de motor
generador de 300 kilowatios, 10 kilociclos, mientras
que el scrpentin 18 puede estar excitado por un gene-
rador de radiofrecuencia de 50 Kws, 450 kilociclos,
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para poner el tubo & una temperatura de recocido en
dos etavag. Otro tipo de aparato puede utilizar wn
serpentin simple y una sola fuente de energia para po-
ner el tubo a la temperatura necesaria on vna etara,

- Ia cimara de enfriamiento se dota de aber-
turas de entrada y salida de forma gue el tubo pueda
pasar a través do las mismas pero menteniendo al mismo
tiempo la atmésfera de gas inerte., La cdmara de enfria-
niento 20 se digefia con una longitud relacionada con
la velocidad de avance del tubo pagante a través de la
misna para proporeionar el tiempo sulicilente pafa que
se enfrie el tubo de una primera temperatura de reco=—
cido relativamente elevada a una segunda temperatura
de preéalentamiento relativamente baja inmediatamente
antes de su entrada en una caja estanca 22 donds se
realiza la operacidn de galvanizacion., Ia caja puede
ser como la descrita en la Patente numero 3,122,114
y puede egtar situada inmediatarpente adyacente 2 la ci-
mara de enfriamiento 20,

Se pueden habilitar un serpentin de calenta~
miento por induccién 21 en la entrada a la caja estan-
ca 22 y un interruptor selector interpuesto entre dicho
serpentin, el medio de calentamiento por induccidn 14
y 1a fuente de energia para el medio de calentamiento
por induccién -(normalmenie un juego de motor gemerador)
para dar a la mdquina una mayor flexibilidad de uso,
Ll interrmptor selector puede accionarse en uwna posi-

¢idén para conectar el medio de calentamiento por induc-
cién 14 a la fuente de energia y cfectuar ambas funcio-

nes de recocido y precalentamiento, o en otra posicidn
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para conectar el serpentin 21 a la fuente de ensrgf
y efectuar =olamente una funcidn de precalentamiento
én el caso d¢ gue no sea necesario w recocido,

Después de salir de la caja 22, el tubo shora
galvanizado pasa a través una tapa apropiada de enfrig
miento 24, la cual, al igual que anteriormente, pucde -
adoptar la forma de refrigeracidén por aire o por chorro
de azua. De preferencia, se utiliza un chorro de agua
puesto que es convenicnte el enfriar la capa de zinc
sobre el tubo lo mds pronto posible., Un dispositivo pa
ra proporcionar la fuerza de impulsién gl %uboipuede
estar constitufdo por un medio tractor o &e arvagtre 26
situado después de la etapa de enfrizmiento 24, Al Tinal
de la cadena de produccidn se habilita un medio apropia
do cortador 28 con el fin de cortar el tubo en las lon
gliludes convenientes.

En la fabricacidén de tubo de pequefio dlamstro,
se suele enrollar el tubo acabado, A este Tin, se habi-
lita una bobina 30 después del dispositivo cortador 28,
Puesto que la operacidén de enrollamiento se realiza me-
Jor con el tubo relativamente caliente, se puede elimi-
nar la etapa de enfriamiento 24 con ¢l fin de mantener
el tubo a una temperatura elevada,

La Figura 2 del dibujo ilustra los cambics de
temperatura en el periodo de tiempo en el que el tubo
se encuentra en las etopas de recocldo, precalentamiento
y salvanizacion., Asi, la escala de abeisa se caleula en
términos de tiempo en scsundos y la distancia de avance
a una velocidad particular de la entrada micniras que
la escala de la ordenadn se calewlz en términos de tempe
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ratura en grados centbiorados. Bl trazado sydfico de
la terperatura convra el ftiempo muestra los valores
de wna versién particular del invento cuando se prope
ne utilizar tubo de acero de bajo contenido de carbg

no. Segun se puede obaervar en esta Pigura, el calor

proporcionado por los serpentines calentadores por in

duceidn 16 y 18 es ¢l nccesario para clevar la tempow
ratura del tubo a aprozimadamente 787,700. La tempers
tura se manticne en egte punto durante dop segundos
aproximadamentc despuds de 1o cunl ¢l tubo sale de lia
zona de calentamiento efectivo inducido por 1&3 serpen
tines y avanza a través de la cdmara de enfrismiento
20 donde la temperatura desciende graduslmente hasila
w valor de aproximadamente 454,400, que c3 la tempee
ratura de precalentamiento, y después sale del horno
como un tubo galvanizado para s2r enfriado por el dis=
positivo enfriador 24.

Evidenteunente, esta curva se presenta solamen

te para ilustrar un jucgo de pardmetros para la prde-

.%ica del invento, pudiéndose efectuar variaciones en la

temperatura de recocido asi como en la temperatura de
precalentamiento, Hablando en términos generales para
aceros de bajo contenide de carbono, la temperatura de
recocido deberd ser superior a 760°C y se ha averigua-
do que una temperatura de precalentamiento del orden
de 371 a 482°C es la preferible. El criterio a seguir
respecto a esta ltima temperatura es que deberd ser
superior al punto de fusidén del material empleado para
la galvanizacidén con zinc, Al objebo de que el recocido

sea completamente eficaz, es importante que se d¢é tiem-



10,

15,

20,

25,

30.

- 10 -

po suficiente al tubo para que toda su masa se cacuen-

tre a la misma temperatura, Estec tiempo se indica como
tiempo critico en la Pigura 2 y es el tiempo en gue la
temperatura del tubo se mantiene dentro de la escala
dge 510° a 371°. |

A pesar de que para conseguir estos fines se
ha hallado que el calentamiento por induccidn resulia
satisfactorio que se pueden utilizar otras formas de
calentamicento. De igual modo, =i se utiliza calentamien
to por induccidn, la frecuencia de la energia'para ag=~
tivar log serpentines 16 y 18 no es un,factor}critico.

. Se comprenderd gue se pueden efectuar diver-
sas modificaciones, adermds de las descritas en una mi-
quina segin el invento sin desviarse del espfiritu del
mismo, en parie sesin se define en las reivindicaciones
adjuntas,
NOTA

Descrita suficientemente la naturaloza del in-

vento asi como la manera de realizarlo en la prictica,

. debe- hacerge conglbar que las disposiciones antersiormen-—

te indicadas son susceptibles de modificaciones de deta
1le en cuanto no alteren su principio fundamental, Tam~-
bién se hace constar que el invento corresponde & una
solicitud de patente presentada en Norteamerica con el
ne, Ser. No. 796,808 de 5 de Febroro de 1969, acogiéndg
se por lo tanto a los beneficios que conceden los Conve
nios Internacionales en vigor, siendo lo que congtituye
la esencia del referido invento y por 1o que se solici-
ta Patente de Invencidn por 20 alios en Espafia sobre: PER
TECCIONAMIENTOS BN LA CONSTRUCCION DI NAQUINAS PARA LA
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FORMACTION Y GALVANLZACION CORTINUA DB TUBOS, A PARTIR
D& BANDAS ITETATICAS; caractherizdndone por lo sipgulene
tes

1.~ Perfeccionamientos en la conatruceidn de
mdquinas pora la formacién y gelvanizacibn continua de
tubos a partir de bandas metdlicas, del tipo que com-
prende nedios para alimentar de una forma continua la
benda metdlica a la mdguina, medios para formar la ban
da metdlica cn una configuracidn redonda juntando los
antos latcereles de lg misma, medios de moldadura para
wir los cantos libres de 1z banda metdlica en una ccs
tura continua para formar longitudes ;infin comnleta~
mente cerradas de ‘tubo y medios para aplicar zine fun.-
dido sobre la superficie del tubo; caracterizados por-
que comprende medios para recocer y precalentar el btu~ .
bo situados en alineacidn con la linea de avance del
tubo mds alld de los medios de soldadura.
2,~ Perfeccionemientos segun la reivindicacidn

1, caracterizados porque dichos medios para recocer y

precalentar el tubo comprenden medios de induccidn elég

trica a través de los cunles pasa el Hubo.
3.~ Perfeccionamientos segun la reivindicacidn
1, caractorizados porque dichos medios de recocido y
precalentamiento comprenden medios para calentar el tu
bo a una primera temperatura relativamente elevada de
recocido, y un recinto en el que se mantiene wnza atmés-
fera no oxidante y a través del cual pasa el tubo y se
enfria a una segunda temperatura relativamente baja de
precalentamicnto antes de penetrar en los citados me-
dios para la aplicacién de zine fundido sobre dicho ‘tu
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4,~ Perfeccionamisntos sesin la reivindica-
cién 3, caracterizodos porque la temperatura de reco-
cido es superior a 76000 v la temperatura de precalen
tamiento es del orden de 371°C a 482°0.
. 5o Perfeccionamientos segin la reivindica-
¢ién 1, caracterizados porque dichos medics de reco-
cido y precalentamiento comprenden medios de induceidn
eldotrica a travéds de los cuales pasa el tubo y se ca-
lienta a vna temperatura de recocido supericr a 76000
¥y una cdmara de enfriamiento a través de la cual pasa
el ‘tubo y se enfria a una temperatura*dc precalenta-
miento del orden de 371°¢ a 482°%,

6.~ Perfeccionamientos csegin la reivindicaw-
cidn 1, caracterizados porque comprende medios para re.
ducir e). didmetro del tubo en un 30 a un 40%,

7.~ Perfeccionamientos segin la reivindica-
cién 6, caracterizados porque dichos medios de reco-

cldo y precalentamiento comprenden medios para calen-

far el tubo a wna temperatura primera relativamente

elevada de recocido y un recinto en &l gue se mantienc
una atmdsfera no oxidante y a través del cual pasa el
tubo y se enfria a una segunda temperatura relativamen
te baja de precalentamiento antes de penotrar on les
citados medios para la aplicacidn de zine fundido en
dicho tubo. '

8.~ Perfeccionamientos segin la reivindleacidén
6, caracterizados porque la temperatura de recocldo es
superior a 760°C v la temperatura de precalentamiento
es del orden de 371°C a 482°%¢,
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. 9,~ Perfeccionamientos segin la reivindica~
cidn 6, caracterizados porque dichos medios de reco-
cido ¥ precalentamiento comprenden medios de induce
cidn eléctrica a través de los cuales pasa el bubo
De y se calientec a una temperatura de recocide suparior
a 76000 y una cdmara de enfriamiento a travéds de 1o
cual pasa el tubo y sc enfria a una btemperatura de
precalentamiento del orden de 371% a 482%,
10.- Perfeceionamicntos en la construceidn
10. de mdquina para la formacidn y galvanizacién conbinua
de tubos, a partir de bandas metdlicas, tal y como
queda sustancialmente descrito en laﬁiresente Memorig

¥ en los dibujos adjuntos,

Esbq Memoria Ao

15, a mdquina por \na solf

ta de trece hojas escritas
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