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MEMORIA DESCRI PTIVA

Frepte a los nuevos problemas planteados en la ln- -
dustria (quimica~mecdnica~Ffisica-aviacidn-téenica nuclear—
otCe +++), ol emplzo de tubos metdlicos delgados o extradel-
gados en metales nobles y que presentan caracteristicas ele-

vadas estd en vias de desarrolloe = = = = = = = = - m -

S |
Segun las aplicaciones, estos tubos gson empleados !

en su forma inicial (tubos lisos) 0 bien son conformados, por

ejemplo plegados, para ser utilizados como tubos flexibles
- (compensadores de dilatacion de presién interna o de pre-
sion externa fuelles o membranas termostitices - juntas de i
dilatacion-aparatos antiariete—conjuntos criogénicos—intercqg ;
biadores-condensadores-envusltas de protoccion= etce)e = = = -i

Las propiedades deseadas son siempre las signlen-
tes:

~ flexibilidad

- estanqueidad

- registencia a lus presiones elevadas

- resistencia al vacio y al vaclo elevado

- resistencia a las altas temperaturas

- resistencia a las bajas temperaturas

- resistencia mecénice

- resistenciz a la corrosidn
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-~ longevidad

- seguridad en la utilizacidn,

La presente invencidn tiene esencialmente por ob-
Jeto un dispositivo de fabricaciodn por soldadura de tubos li- -
s0s de puredes delgadas o extradelgadas que satisfagza comple~
tamente a todas estus exigenclas, y se presten particularmen—
te bien & su transformacidén en tubos ondulados, en particu-

lur por hidroformacidn,. = = = = @ = = = = - e e an me - owm w. em -

3 . ’
Los tubos empleados para este tipo de fabricacicn

a0n esenclialnento! = =« = @ o - .- - e e e e e . e e - - -

a) los tubos soldados con rodillo por recubrimien~
to de 108 bordes, = = = = = = = « w0 - - — -
b) los tubos estiruzdes en frio sin soldedura, - -

¢) los tubos soldudos borde & borde, y reestira-

d) los tubos soldades borde a borde, y calibrados.

Los primeros estan praseritos para el hidroforma-
do, debido al sobreespesor formado por la superposicidn de
los hordes, y malas propiedades de este tipo de soldadura.

Su utilizacion no es, ademds, aconsejada mis que para la cone

« ! o
FOrmacion MECANiCR. = = m = = @ = = = == - .- -—— -

Los tubos estirados en frie sin soldadura, y los
tubog soldados borde a borde y reestirados, son aceptables
pare la hidroformacion, pero son de un precio muy elevado,
puesto que necesitan una sucesion de operaciones que se re-

nuevan a cada pusada del estirado, & saber: decapado-engra
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sado-estirado-desengrasado~-recocido al vacio o en atmbs-
fera protectora. sdemis, los tubos soldados borde a borde re-
estirados presentan el riesgo de debilitacidn de la junta de
soldadura, debido a su reestirado final. Finalmente, las lon-
gitudes de fabricacion de estos tubos son limitadas (3a10
metros segﬁn la seccién). Bgto constituye una desventaja para
la fabricacidn de los tubos ondulados por ejemplo puesto que,
para obtener 1 m. de tubo ondulado en algunos perfiles, es

preciso wtilizar 58 6 Me de HUDO 1iS0e = = = = = = = = = = -

Los tubos soldados borde a borde y calibrados, que
presentan un cordon de soldadura longitudinal, son los previg~ -

tos en la presente invencidn. = - = = - - R

Las calidades que se exigen deben ser aseguradas
pgra el tubo completo, comprendido gl cordon de soldadura.
Ahora bien, los tubos soldados borde a borde del comercio se
fisuran o ceden por la soldadura, bajb-la presion del hidroQ.
formado. Si las onduluciones se realizan mecanicamente, estos.
tubos pueden, en rigor resistir la oonformaoién, peroc es pre=
ciso entonces renunciar a les ventajas que aporta el hidrofor-

mado.--—_--—-----nn---q—----c——---—

Ia invencion es aplicable a la fabricacidn de tu-
bos de metales muy diversos, tales como los aceros no alea-
dos, el cobre, las aleaciones de cobrs, el cuproniquel, el
niquelcobre, el metal Monel, el Tombac, etc., pero se aplica
con interés myy parfticular a los tubos de metal noble, poxr

ejemplo de acero inoxidable cuyas aplicuaciones toman uwna ime-
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Para la realizecidn de la invencidn, y de manera
conocida, unz banda o fleje de metal laminado en frio, y en—
rolluado en bobina, pasa por una aplunadora de rodillos, des-
pués es eventualmente calibrada por cizallado de los bordes,
exactamente a la anchura conveniente, y es seguidsamente in-
troducida en una linea de rodillos de formacidn, donde toma

en principio la forma de un canal, y después de un tubo. - =~

Bl semiacabudo de tubo para seguidamente por una
0 dog hileras que tienen por funcidn cerrar el tubo y permi-
tir su introduccion en un dispositivo de soldadura de morda=
zas y electrodo moviles apropiado, por ejemplo, para la apli-
cacion del procedimiento de soldadursa conoecido con el nombre
de T.I.G. (Tungsten Inert Gas), o microplasma. El arrastre
discontinuo del tubo se asegura por medio de una cadena de
traceidn, a la salida del dispositivo de soldadura, y el fu~-
bo sin fin obtenido es cortado a la longitud deseada, por una

méquina de tronzar de mando aUtOMAtLCOs = = = = = = = = = = =

Te invencidn tiene especiulmente por objefo le ob-
tencidn de un tubo -1liso soldado de paredes delgadas o extra=
delgadas de muy alta calidad, y proﬁio an particular para Su-
frir seguidamente deformaciones importantes, por ejemplo con
objeto de su transformacidn en tubos flexibles ondulados,
(anillados o helicoidales, por ejemplo). Bs preciso pues que
en este tubo liso, que constituye en cierto modo un producto

intermedio, la linea de soldadura sea de caracter{sticas me-
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canicas practicamente idénticas a las de la pared misma del
tubo, para poder sufrir sin perjulcios lus importentes defor-
maciones necesarius. s preciso que la operacién de goldadu-~
ra no modifique las caracteristicas fisicas del metal del
cual se hace el tubo. Gracias a los medios de lu inveneidn,
la soldadura estd libre de cualquier defecto, es regular y
perfectamente estanca. La misma no presenta ni porosidad,
ni grietas, ni burbujas, ni hundidos, ni deformaciones, ni

corrosiones, ni &SPerszasS. = = = = = =« = - - - - - -

De manera conocida se utiliza un gus protector
apropiado tal como el argdn, pero segun la inveneldn se in-

troduce en el tubo bajo el corddn de 801dadura. = = = = = =

Ia invencion preve esgericialmente al unos medios
utilizados en el curso de la operscidn, y gracias a la apli-
caclon de 1los cuules la soldadura obtenida presentard cali=-
dades muy superiores & las que era posible obtener por 105

procedimientos actualmente conocidog. = =« = = = =« = - - - -

Estando los dos bordes a soldar conformados de
manera que se cree, de manera conocida, en cada uno de estos
un lablio orientzdo huciz el exwerior del tubo, perpendicular~
mente a la pared de éste, se apreciaran las dificultudes que
han debido ser resueltas para obtener en fabricacidn indus—
triel dichos labios de soldadura, sin ninguna deformacion
ni perjuicio de los bordes de la bunda, si se considerz que
al objeto de la Ffabricacion de los tubos por el procedimien~

to de 1la invencidn, cuyo didmetro puede veriar entre 6 mm y
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250 mm por ejemplo, se purte de fleje de un espesor que puede

variar entre 0,03 y 0,7 mm por ejemploe = = = = = o = «w = = =

En vista de esta conformacidn particular,'el dis~
positivo presenta un conformador especial fijo, introducido
en la hendidura del tubo, mis alld, del punto de soldadurz,
¥ cuyos organos operantes estin esencialmente constitufdos
por una hoja vertical anterior que separa los dos bordes de
la hendidura, hoja combinada con una zapata horizontal infe-
rior que levaenta estos bordes para que formen los labios en
cuestion, a medida que se realiza el avance del tubo con res-
pecto & este conformador fijo, por el interior de la hilera

que 1o gufg, = = = = e - - " - e m e oo — e - - -

Segun la invencidn también, el dispositivo presen-
ta asimismo una hilera especial hendida, longitudinalmente
por su parte superior, estando lus dos paredes de su hendidu~
ra conformadas para cooperar con la zapata, con objeto de la

formacion de 108 12bloSe = = = = = = = @ = = = = - = -~ = = -

Ep una veriante de realizaecidn, las pertes de la
hilera que contribuyen & la formacion de los labios son reem=

plazadas por utiles de formacidn fijos, convenientemente re-

GUIADLEB: = = = = = - m - e = e .. —————-———-—

En otra variante de realizacion ain, unos rodillos
soportados por la hilers participan en la conformecidn de los

lablos del tub0s = = = = w = = -« . = - - - C - - - - . e -

El solicitante ha constatado que era muy importan-
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tante en la préctica, para asegurar la calidad requerida de
la soldadure, que el electrodo esté siempre, en el curso de
su desplazamiento relativo con respecto al tubo, situado exac—
tamente en el pluno medio de la Jjunta, a fin de asegurar una
fusion igual de los dos bordes. Si esta condicion no se cume
ple, se manifiestan defectos, tales como perforaciones por fu-
gi6n de un s0lo borde, mala unidén del bafio de soldadura, fu-

sidn del metal al lado del plano de junta, etce = = = = = = =

Un mando manual de desplazamiento transversal de
electrodo, con objeto de mantener centrado sobre la linea de
la junte a pesar de les desviaciones eventuales de este, exi=
girfa del operario una atencidn sogtenida, y es incompatible
con una fabricacidn en continuo, a escala industrial ¥y con

una calidad constante del producto obtenidoe = = = = w = = =

Se puede para ello hacer al electrodo libre en su
desplazamiento transversal, y mandarlo de maners conocida por
un dispositivo mecénico, por ojemplo del tipo de rodillo o

palpador eléctrico, o también con célula Fotoeldotrica, = = =

Otras particularidades de la invencion resaltaran

aun de la descripcitn detallade que se dard a continuacidn de

vuna instalacion de soldadura representada en los planos ane—

xos,enloseuales:—.o ------ - em e e e ww e ww v ww Ae o oem

Ia figura 1 es una vista muy esquemdtica, en alza=-

do, de los diferentes elementos pertensecientes a esta insta-

lacidn, y de los que algunos son conocidos, tal como se ha
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La figura 2 es una vista parcial del objeto de la
figura 1, en seccion longitudinal vertical ¥ & mayor escala,

gegin la 1inea IT-II de la figura 1. = = = = = = = = = = = =

La figura 3 muestra en seccion transversal el ob-

joto de la Figura 2. = = = = = = = = = = = = = — = ———— -

La figura 4 representa ung variante de realiza-

cidn del dispositivo segin la figura 3. = = = = = = = = = =

Las figuras 5 y 6 representan otras dos variantes

de este dispositivo izualmente en seccidn transversal. - — -

TLa figura 7 e un esquema explicativo que muestra
la accion del conformador realizado y utilizado segun le in-

VONCiON, J = = = = = = = = = = - - - - ——— - - -

La figura 8 es una vista en seccion transversal

en el punto del electrodo de soldadura. — - = = « = - - - -

Tal como se ha menciomnudo, y de manera clésica,

le instalacion comprende como elementos constitutivos esencia~
les un torniquete designado por 1C, que recibe una bobina de
alimentacidn 11 y provee & une aplanadora de rodillos 12 la
banda de fleje lamimado en frfo, designada por A, y que serd
conformada parsa dar el tubo. La banda A pasa seguidamente, si
es necesario, por una cizalla de bordes 13 que rectifica los
bordes, después a una linea de rodillos de formacidn 14a, 14b,
14¢, 144 que levantan progresivamente los bordes, haste darles

una forma tubuler. Bl semiacabado de tubo B asi obtenido pene=
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tra seguidamente en una hilera 15 a lu cual estd asociado un
conformador 16,siendo estos dos Organos de realizacidn espe-

* ’ . < 7
cial, segun la inVelcion. = = = = = = = - - - - - - - - - - -

Ll semiacabado de tubo B cuyos labios de Jjunta han
gido preparados como se ha precisado mds arribs, por la ace

cidén combinada del conformador y de la misma hilera, o de los

Organos auxiliares que le estan asociados & este efecto, pene-
tra seguldamente en el disgpositivo de soldedura designado por
1%, al cual pertenecsn la pantalla lateral, el palpador y el
trazador antes mencionados, estando el electrodo de soldadura
18 muy eSquéméticamente representado asi como su carro automo-
tor 19. E1l tubo soldado, designado por C, pasa seguldamente a
un cabezal de calibrade 20, a la salida del cual es pinzado

en le cadena de traccidn 21 que asegura el avance paso a paso
de la longitud deseada de la banda i, del semiacabado B, y
del tubo soldado C a traves de toda el dispositivo. Seguida-

mente, el tubo ¢ es suministrado a una miquina tronzadora 22,
siendo las porciones D recogidas en un disgpositivo de almace=

nado de realizacidn cualquiera, no representado. = — = = = = -

En @) orden de su intervencion, el primero de los
medios originales pertenecientes a la invencidn es pues el
conformador 16 combinado con la hilera 15 asociada. La figura

7 ilustra esquemdticamente ol modo de accidn de é3te. = = = =

Tal como se ha precisado mas arribs, es preciso

enderezar o levantar los bordes B1, B2 del semiacabado del tu=
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bo B, para obtener dos labios L1, 12 de la misma altura,cuyo

apriete o acercamiento estd asegurado por la hilera 15. - - =

Cuando tiene lugar la soldadura, estos labios pro-
porcionan un excedente de metal que, desempeiiando la funcion
de alimentacion, suprimird el "canal" en la soldadura acaba-
da. Un apriete de los labios es por otra parte necesarioc pa-
ra asegurar un acercamiento preciso, gracias al cual la inter-

fusion se produciré gin flujo de metal en la hendidura. - = -

Como queda bien representado en la figura 2, el
conformador 16 esti montado fijo, pero regulable en su posi-
eidn en sentido vertical, por medio del tornille micrométrico
30 que se desplaza en uns gufa 31 fijada en el extremo de la
hilera 15, y cuyo vdstago lleva en su extremo un disco 32 que
glra en una jaula 33 golidaria del extremo superior del conm
formador. Este estd perforado por un agujero coliso de guia-
do 34 atravesado por un tornillo 35 que pasa por dos orejas
36a, 36b que lleva la gufa 31, & una y otra parte de la hendi-
dura de la hilera, y que permite bloquear el conformador 16
en su pogsicion de regulacidn (ver figura 3). Los angulos infe-
riores de esta hendidura son redondeados para que en el curso
del desplazamiento del semiacabado del tubo B en.esta los la~-
blos L1, L2, elevados por el conformador 16, se unan & la pa-

red del semiacabado de tubo B segun la curva de radio x desea-

El esquema de la figura 7 muestra como el confor=-
mador 16 fijo realizado con metal tratado o carburo de tungs-

teno por ejemplo, crea los dos labios L1, L2, en cooperacion
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con la hilera 15. In su borde de atague, presenta une arista
delgada 40 cuyos dos flancos 41 van separdndose hacia atrds,
hagta alcanzar de nuevo lus paredes laterales planoparalelas
de éste. Esta arista 40 se une por su extremo inferior a una
54 zapata 41 cuya cara de ataque 41, ¥y las caras laterales 412
son oblicuas, y conformadaa de forma que levanten los bordes
B1, B2 del semiacabado de tubo B que, después de Su pusSo por
el punto del conformador 16, Formardn asi los dos labios L1,

L2 = @ ~ = mm mmmm e mmm——m - m—-——————-

10. La figura 4 muestra una variante de realizacion

de este dispositivo en la cual la parte de la hilera 15 done

de estd practicada la hendidura de paso del conformador 16

esté constitufda por dos piezas de forma correspondientes,

de acero tratado, designadas por 42. Gracias a tal construc-
15. cion, se asegura una mayor resistencia al desgaste y, si las

dos pilezas 42 son intercambiazbles, se podrs reemplazarlas -

modamente, en particular con objeto de modiflicar la forma fi-

nal dada a los 1labios L1, 12¢ = = = = = = = =@ = = = = - -

Se ha representado en la figura $ una variante de
20. realizacidn mis evolucionada en la cual, el conformador 16 ¥
sus medios de fijacion y de regulacidn permanecen los mismos,
se utilizan dos rodillos presionadores 51, 52 que giran litre-
mente sobre dos ejes 53, 54, y cuyo perfil periférico contri-
buye a la conformacidn de los labios L1, L2, en cooperacidn

25, con el conformedor. Esta forma de realizacidn substituye el
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contacto de Priccldn entre el semiacebado de tubo en la hile-

ra. por un contacto de rodamiento que disminuye el frenudo del

semiacabado en el dispositivo, y reduce su desgaste. = = - = -

El pogiclonamiento exacto de los rodillos 51, 52,
estd asegurado de la manera siguiente. Los dos ejes 53, 54
astdn montados en unas deslizaderas 55 regulables horizontal-~
mente actuando sobre los tornillos micrométricos 56, 57. Zs-
tas pertenecen a unas bridas 58, 59, que son asimismo regula=-

bles en sentldo vertical, por medio de otros tornillos micro-

meétricos 60, 61. Unos tornillos de presidn tales como 62, 63

agseguran el blogueo de los rodillos 51, 52 en su posiciodn de

regulacj_én, _____________ - e e e = - -

En la figura 6, unos utiles 65 oblicuos son regu-
lables en posicidn sobre un brazo 66, a una y otra parte del

conformador. La posicidn de este brazo es regulable con preci-

sion, tanto en ol sentido horizontal como en 8l sentido verti~ -

cal, por los mismos medios que los representados en la figu-

ra 5, ¥ que @8 pues imitil describir de nMuevo. = = - = - - =

La figura 8 representa, en secclon transversal, el
digpositivo de soldadure perfeccionado segun la invencidn.
Comprende esencialmente, de manera conocida, un bastidor de=-
signado en su conjunto por 101, y dos mordazas fijas 102, 103,
con sus rezletas 104, 105. Segun la invencidn, teniendo en
cuenta el espesor muy paquéﬁo ¥y la fraglilidad del semlacaba-
do tubular B a soldar, que no posee en si mismo una rigidez

suficiente, una mordaza mévil 106 forma una gurgante semici-
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4 . . *
lindrica 0 "cuna' que la sostiene eficazments en la mitad in-
. . 4 -
ferior de su seccion. De lu misma munera, las dos mordazas

fijas 102, 103 lo sostienen estrechamente, por su mitad su-

T POTILOT = = e o e e e e = e - - -

5 De manersa conocida, el desplazamiento vertical de

las mordazas 106, guiada en el bastidor 101, es mandada por

un tubo expansionable 107 hidrdulico 0 nowmdticOe = —« = = ~

Segun la imvencidén, se utiliza también un “perfil
soporte" 108 gque tisene por objeto proteger eficazments del
10, aire atmosférico el reves del corddn de soldadura, por dis-
tribucidn de un gas protector, a fin de eviter la oxidacidn
del metal en caliente y el hundimiento del bafio de fusidn 0
perforado del metal, rsgularizar la penetracion del metal en
fusion en la base de la junta, y aplicar firmemente, antes de

15. la soldadura, el tubo contra la pared de las mordazas 102,

1030""""'""“"""'"'--—--——--—-—n—-------—

Se vé que este perfil 108 eété colocado directa=
mente bajo la junta de soldadura. Segun la invencign, la mis-
ma forma en su parte superior una garganta 109 en la cual

20. desembocan los canales de alimentacidn 1i0'de gas protector,
dispuestos en mumero y en colocacion apropiados, de manera
que se obtenga un flujo constante del gas protector a lo lar-
go de todo el perfil. ¥l fondo de la gargenta 109 podrd tame
bidn estar conformado de cualguier menera aproplada, entre

25. los canales 110, para mejorar la distribucion uniforme del
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gas. Los canales 110 estdn alimentados por un tubo metdlico
111 alojado en el interior del perfil y se extienden en toda
la longitud de ésts, estando este tubo convenientemente conec~
tado a una fuente de distribucion del gas protector, por me-

diog no representadoS. = = — = = = = = — .- - “C .- --—-a

Sexzun la invencidn también, el perfil de soporte
108 esté alojado en un tubo 112 rigido, de didmetro exterior
ligeramente inferior al didmetro interior del tubo B a sol-
dar, y que estd provisto de lumbreras longitudinales 113 de

dimensiones, de forma y reparticion apropiadas, en toda su

longitud. Estas lumbreras tienen por objeto permitir la ex~
pansidn, hasta mis alld de la pared del tubo 112, de un tubo
flexible 114 qus, actuando contra la pared interna del tubo
B, asegurars el apriste ¥y ol posicionamiento del tubo en las

mordazas 102, 103, 106 = = = = = = = = w @ @ = «w = = = « -

ELl tubo 114 no estd hinchado, y por consiguiente
en contacto con el tubo B, mis que cuando éste ha sido lle-
vado en posicion de soldadura. Cuando tienen lugar desplaza—
mientos de avance de éste, permanece inscrito en el interior
del diametro exterior del tubo 112 y por ello, no estando ya
en contacto con el tubo a soldar, no corre peligro de ser le-
sionado o quemado por éste, provocando as{ el arrastre de par
t{culas del material del cusl estéd constitufdo, caucho por
ojemplo, que se separarian, ademis, por efecto de friccidn
del metal, y podrfan llegar hasta bajo el corddn de soldadu-

ra. Con los aceros inoxidables, por ejemplo, sobre todo de
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traefios, incluso minimos, provocan uns tendencia a defectos en

la 20ldadura. = = « = - . - - - - - Ee e e

Otros dos tubos 115, 116, igualmente incorporados
al perfil 108, permiten la ecirculacidn de un fluido de enfria-
miento, tal como una mezcla de agna-glicol, por ejemplo, en
toda la longltud de éste. Hate enfriamiento mejora la calidad

de la soldadura, asegarando la absorcidn del calor liberado. =

Bl perfil 108 estard realizado con una aleacidn
no magnetica (cobre o aleacion de cobre), y 8l tubo 112 puede
ademas reclbir una protecclon superficial, cromado por ojem=-

plo, 2 fin de evitar el arrastre de particulas de cobre. = = -

Se comprenderd que el perfil soporte 108 realiza-
do segin la invencidn y que forma con el ‘tubo 112 asociado un :
conjunto r{gido, evitard cualquier deformacidn del semiacaba-
do de tubo B en el curso de los desplazamientos de éste en el
dispositivo, 1o que permite asegurar un posicionzmiento pre-
ciso de la garganta 109 con respecto a la junta de soldadura,
una distribucidn correcta y un incremento de la eficacia del
gas protector, la eliminacion de los riesgos de deterioro del
tubo 114 y la supresion de cualquier riesgo de arrastre de
particulas hasta bajo 12 juntu, en el curso de realizacion

La secuencia de las operaciones, en lo que se re-

fiere al dispositivo de soldadura descrito y representado en
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la figura 8, es en consecuenciaz las sigulente: - = = = = = =

1 - Despluzamiento longitudinal o disposicidn del
semiacabado de tubo B en eate dispositivo, con el tubo 114
deshinchado y con la mordaza interior mévil 106 aflojada, &
fin de liberar este semiacabado de cualguier fricelon peri-

férica;—------.... ---------- R

2 ~ Puesta bajo presion del tubo 114, para apli-
car estrechamente el semiacabado B contra las mordazas 102,

103, 1063 = = = = = = = = = = = O

3 = Apretado de la mordaza movil 106 por expension
del tubo 107, lo gue provoca la aproximacion de los labios L1
y L2 segﬁn la junta de soldadura, sin ningﬁn riesgo de defor-

macion del semiacabanado] = = = = = = = = = ~ - - -

4 - Puesta a presidn final del tuho 114, para blo-

quear el semiacabado de tubo B en las mordazagS; - « - - - - «
5 = Realizacion de la 801dadurfee = = = = = = = - -

En el curso de estas operaciones, y debido.a que
el perfil 108 esti eficazmente sostenido y rigidificado por
el tubo 112, que puede ser facilmente fijado en el bastidor
101 por su extremo de entrada, Se asegurara Siempre una ali-
neacion perfecta entre la garganta 109 de esta y la junta de
goldadura. La misma no corre el riesgo, pues, de entrar en
contacto con el metal en fusion, & consecuencia de desplaza-
mientos de esta garganta, 1los cuales provocarian ademis una

mala distribucidn y une reparticidn irrvegular del gas, corrién
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dose el riesgo deo entrafiar una proteccion ineficaz del revés

del cordon de s0ldudur@s = = = = = = = = = = = = - ————-

La puesta on acclidn en sucesidén conveniente de los
diferentes Organos pertenscientes a la instulecion deserita
¥ representada, asegurando por ejemplo la apertura y sl cie-
reo de 1os clrouitos eléctricos, las diferentes alimentaciow
nes de gas protector y de 1{quido de enfriamiento, la expan=—
sion y el vaciado de los tubos extensibles, etc., serd conve
nientemente mandada a partir del pupitrs que contiene la lns-
talacion mecdnica, neumdtica, hidrdulica, eléctrica y elec-
trdnica apropisda, cuya realizacidn no presentard ningung di-
ficultad pare el préctico, y que permanece asimismo fuera del -
marco de le invencidn. Iste pupitre estard, naturalmente,equi—vu
pado también con organos de mando manuales y de control nece-
sarios pare la puesta en marcha, regulacion, vigilancia del

funcionamiento y para el pero de toda la instalacidn, — - - =

Se concibe también que no se han descrito y repro-
sentado mas que ejemplos de realizacidn muy eSqueméticos, da—-
dos a titulo ilustrativo golamente, y que los difersntes ele-
mentos de la instalacion podrén ser empliamente modificados
¥ reemplazados por elementos de funcion equivalente, sin por
ello salir del marco de la invencidn. Zsta permite obtener
tubos de alta calidad, soldados borde a borde y calibrados,
de paredes delgadas o extradelgadas, cuyo corddn de soldadu—
ra uniforme presenta caracteristicas mecénicas de alargamlien=
to y de resistencia a la traceidn, asi como caracteristicas

quimicas de resistencia a la corrosidn, sensiblemente igua=
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les a las del metal del cuul sstdn constitufdas. Hstos tubos
se caracterizan ademis por una gran precision dimensional,
una resistencis mecénica suficiente para su transformacidn
por hidroformado en tubos ondulados, un espesor de pared cons
tante, una estanqueidad absoluta al vacio elevado (con helio)
y & la presidn, de muy buenas propisdades cristalinas y ma-
crograficas as{ como un estado de superficie correcto, sin

rayados N1l MArCaS.: = ~ = = = = = o . - - - .- - .- -

Ademds, los tubos lisos fabricados segin la inven-
cidn no necesitan ningin tratamiento térmico nl ninguns ope~
racidn mecénica después de su soldadura. Son de un precio ne~
tamente menos elevado que el de los tubos estirados sin sol-

dadura, y de los tubos soldados reestirados, — = = =« « « - «

Ia invencidn permite una fabricacion automitica
en continuo, y en longitud ilimitada, de los tubos de pared

delgada o extradelguda previstioS. = = = = = o = @ = « w « - o

Desde luego, la invencidn es aplicable con las
mismus ventajas a la fabricacion de tubos de todas L;s sec~
ciones, incluso tubos de secciodn no circular, por ejemplo po-
ligonal, mediante las modificdciones tecnoldgicas necesarias

a este efecto en el dispositivo descrito y representado. = =

N O T &

Se declaran de novedad y propiedad para Napafla,

sus territorios y plazas de soberania, las siguientes: = - -
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REIVINDICACTONES

1.~ Aparato pure la fabricacion de tubos, y mis
particularmente dispositivo para la fabricacion por soldadu-
ra de tubos lisos de paredes delgadas o extradelgadas en lon-
gitudes ilimitadas, partiendo de una banda de fleje continuo,

por levantamiento de sus bordes para obtener un semiacabado
de tubo de seccion circular, abierto por su purte superior,
conformando luego los dos bordes de la junta para crear So-
bre cada uno de ostos un labio orientado hacia el exterior,
siendo los labios llovados a fusidn por aplicacidn del pro=-
cedimiento de soldadura con gas inerte al tungsteno (T.I.G.)
o microplasma conocido por medio de un electrodo, utilizando-
se un gas protector, caracterizado por unos medios de dispo-
sicion del semiacabado en el dispositivo en longitudes suce-
givas, o paso a paso, desplazdndose el electrodo de soldadu~
ra asimismo en un movimiento rectilineo slternativo, sobre
una carrera ligeramente superior a la carrera de disposicion

del semiacabado, para obtener un ligero solapamiento de las

soldaduras sucesivag. = = = «w « « - - e o - e - - -

2.~ Aparato segin la reivindicacidn 1, caracteri-
zado porque comprende una hilera (15) que asegura la obten-
cidn de la forma final del semiacabado de tubo (B), estando
esgta hilera hendida segﬁn su generatriz superior para cow-
rresponderse con la junta del semiacabado, hendidura en la
cual estd introducido un conformador fijo (16) que comprende

una hoja vertical anterior (40) que separa los dos bordes
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del semiucabado, y una zapata horizontal inferior (41) que
levanta estos bordes para formar los labios en cuestion, a

medida que se realiza el avance del semiacabado por la hi-

»” ) ’
3.~ Avarato segun la relvindicacion 2, caracteri-

zado porque las dos paredes de la hendidura de la hilera coo-
peran con la zapata (40) del conformador (16), para la forma-

Cién de los labios (I}1’ Lz)n e SR an s as wm N ee o - eaes e s e e e

4+~ Aparato segin la relvindicacion 2, caracteri-
zado porque comprende también medios apropiados para asegu-
rar eutomiticamente el guigdo lateral del electrodo de sol-
dadura (18) de forma que éste siga fielmente el plano medio

de la Junta, ineluso =i éste plano es ligeramente ondulado. =

5.~ Aparato segin la reivindicacion 2, caracteri-
zado porque el semiaoabédo (B) se apoya por su parte supe-
rior sobre un perfil de soporte (108) que comprende un dis=
positivo (111, 110, 109) de inyeceidn, bajo el corddén de sol-

dadura, de un gas protector tal como el helig. = = = = = = =

6.~ Aparato segun las reivindicaciones 2 y 5, ca=-
racterizado porque el perfil de soporte (108) comprende tam-
bien un dispositivo (115, 116) de evacunacidn del calor desa-

rrollado, cuando tiene lugur la soldadura, por eirculucidn

de un fluido de enfriqmientOs — = = = = = = = = = - ———-

T~ Aparato segun lu reivindicacion 2, caracteri-

zado porque comprende mediog de bloqueo del semiacabado bajo
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el electrodo de goldadura, dejandose estos medios (102, 103,
107, 106) inoperantes durante los periodos de avance de di-

cho semiacubados = = = = = = = = = = @ - - - .- - - ——-——-

8¢~ aparato segﬁn la reivindicacion 2, caracteri-
zado porque unos tornillos mi.crométricos v unos tornillos de
blogueo aseguran el posicionamisnto exacto del conformador
(18) con respecto a lu hilera (15) v al semiacabado (B), asi

. s - + 7 4
como s inmovilizacion en la posicion ajustuda, = = = = = = =

9.~ aAparato segin la reivindicacidn 2, caracteri-
zado porgue las purtes de la hilera hendida (15) que coope=

ran con el conformador fijo (16) son intercambiables, = = = =

10.- &parato Ssegin la reivindicacidn 2, caracte-
rizado porque las partes de la hilera hendida (15) que cOO0=
peran con el conformador estin reemplazadas por unos utiles
de forma (65) regulables con precision en todos log planos,
y blogqueados en unas monturas que pueden pertenecer al bas-

tidor (101)e = = = = = = = R U — - -

11.~ Aparato para la realizacion del procedimien=
o segﬁn la reivindicacion 1, caracterizado porque los me-
dios de aproximacién precisa de los labios (L1, T2) del se-

miacabado (B) bajo el electrodo de soldadura (13) estdn conge

titufdos por dos mordazas superiores (102, 103) de regletas
fijus (104, 105) que dejan entre s{ un intervalo que corres-

ponde a la 1f{nea de junta, y por une mordaza inferior (105)
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movil verticalmente, adavtindose estas mordazas exactamente

2N

y completamente a la superficie eillindrica del semiacubado

(B), en su posicidn de aprietes = = = = = = = = = = = = m =

12.- ipareto semin las reivindicaciones 5, 6 y
11, caracterizado porque el semlacabado (B) a soldar pasa
entre las regletas (104, 105) de las mordazas superiores y
el perfil de soporte (108), el cual comprende en su parte
superior una garganta (109) que coincide con el plano de jun~
ta del semiacabado, siendo esta gargenta alimentada con un
gas inerte tal como el helio por medio de canalizaciones

(111, 110) incorporadas a esta regleta. = = = = = = = = « ~

13.= Apurato segin la reivindicseidn 6, caracte-
rizado porque el perfil de soporte (108) comprende ademis
unos canales (115, 116) recorridos por un fluido de enfria-

Mient0e = = = = = = w - o - - - - s mu s e e hm M mr ey e e e - -

14.= Aparato segun la reivindicacidn 5, caracteri=
zado porque el perfil e soporte (108) esta alojado en un tu-
bo horizontal (112) rigido £ijado por su extremo de entrada
en el bastidor fijo (101) del dispositivo, por la parte supe-
rior de este tubo, cuya purte inferior estd ocupada Hor un
tubo (114) expansionable hidrdulicamente o neumdticamente,
que asegura por su hinchado el bloqueo del semiacabado (B)

en el dispositivo de s0ldaduras — — = = = = = = = = = = =~ -

15.~ aparato sezin la reivindicacidn 14, caracte-

rizado porque el tubo (112) de sostenimiento del perfil de
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soporte (108) estd perforado en toda su longitud por lumbre-

ras (113) longitudinales por las cuales el tubo expansiona=-
ble (114), cuando estd hinchado, puede sobresalir fuera de
aquel tubo para entrar en contacto con la parte interna del
semiacabado (B) paura su blogueo en el dispositivo, mientras
que este tubo expunsionuble quedu inscrito en el interlor

del tubc de soporte cuando estd deshinchudo, para permitir

lu disposicidn puso u puso del semiucabudo. = = = - = - - -
16e=~ "APARATO PiR4 Tw PABRICACION DE TUBOS": = = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de velnticuatro hojaus, foliadas
vy mecanografiadas por una sola de sus caras, y de ocho figu-

ras que la ilustran.

BARCELOTS, 13 Wov 1458
F. A M. cussll SuRoL
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