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Este invento se refiare a procedimisntos y mi-
quinag para formar y galvanigar tube d2 acero de una for
ma continua, De un modo wds especifico, se rafiere a
perfeccionamientos en aquellse mdquinas Gonde la supexr

% ficie interior del tubo formado se recubre con nintura

Yod, 615
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u otras peliculas protectoras apropiadas,

La manufactura continua de tubo y el galvani
zado del mismo se desoribe en la patente de Krengel et
al No, 3,122,114, En esta patente.se describe una nmd-

.quina dque da fo:ﬁa de tubo a una banda plana de acero,

suelda la cosgbtura formada por los bordes de la tira
cuando se unen y hace pasar el tubo, después de haber-
se preparado apfoPiadamente su supefficie exterior, a
través de un bafio de cinc fundido de inmersidn en callen
te para Ealvanlzarlo. Muchos de los usos a los que se
destina dicho tubo exigen que su superficie interior
eslté recubierta de pintura o peliculas protectoras si-
milares para inhibir la corrosidn en ciertos medios am
bientes en los que se tiene que utilizar el tubo., Hasta
ahora, se ha tenido por costumbre aplicér dichas peif= .
culas protectoras interiores despuds de haberse forma-
do el tubo y haberse cortado en trozos convenientes,
Egta operacidn es esencialmente de tipo mecénico-mannall
que tiene el inconveniente de tener un costo relativa
mente elevado y ser relativamente lenta.

Por lo tanto, este invento tiene por objéto
proporcionar un procedimiento y uvna méquina nuevos pa=-
ra la fabricacidén continua en cadenaz de tubo galvanlza~:
do provisto de una capa protectora interior,

' O0tro objeto de este invento eg proporcionar
un procedimiento y aparato nuevos para la fabricacidn
continua de tubo galvanizado capaz de efectuarse a velo
cidades relativamente elevadas de produccién y reduce
notablemente los costos de manufactura por debajo de

los aleanzados con procedimientos y mdquinas de la tec
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Estos y otros objetos se consiguen mediante
el invento que proporciona una nueva miquina para la
formacidn y galvanizacidn continuas de tubo capaz de
aplicar pintura u otras capas protectoras a la super-
ficie interior del tubo en un estudio de la fabricacién
de dicho tubo cuando la superficie interior estd al deg
cublexrto 0 es accesible de otro modo al dispositivo de
aplicacién de pintura,

Ia materia que se considera objeto de inven-
cidn sze indica de un modo particular y se reivindica de
vna forma distintiva en la parte de conclusidn de esta
wemoria descriptiva, Las formas de realizacidn del in~
vento, tanto en lo que se refiere a su estructura como

al modo de operacidén, junto con ofros objetos y venta-

"jas del mismo, se comprenderdn mejor por la descripeidn

que sigue tomando como referencia los dibujos adjuntos,
en los ques

La Pigura 1 es una -ilustracién esquemdtica del '
aparato gue incorpora los principios del invento. '

Ta Mgura 2 es una vista de costado en seccidn
transversal de una parte del aparato ilustrado esquemd-
ticamente en la Pigura 1,

La Figuré 3 es una vista de costado que ilus-
tra ¢l aparato de la Figura 1,

Ia Pigura 4 es una ilustracidn esquemética de
otre aparato que incorpora los principios del invento,

La Figura 5 es una vista de costado en seceidn
transversal de una parte del aparato ilustrado en la Fi~-

gura 4,
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‘ La Figura 6 es una vista frontal tomada a lo
largo de la linea 6-6 de la Figura 2,

La Figura 7 es una vista de corte transversal
del tubo revestido producido segin el invento. -

La Figura.8 es una ilustracién de una primera
nodalidad de lanza utilizable segin los principios del
invento; ¥y

Ia Figura 9 es wna ilustracién de otra modali
dad de lanza uﬁilizable segﬁh los principios del inven-
to, - % . ‘

La patente de Krengel et al No, 3.122,114, men
cionada anteriormente, describe una mdquina para la for
macidn y galvanizacién continuas de tubo de acero, EL
descubrimiento de dicha patente.se incorpora en la pre
sente a titulo de referencia y las modalidades de este
invento se explican junto con dicho descubrimiento, Se-
gun se expone en la patente de Krengel et al, se propor
cionar wna mdquina para fabricar tubo de acero galvani-
zado de una forma continua., Una primera parte de la mé-
quiﬁa descerita en esta memoria comprende un dispositivo
para proporcicnar un suministro continuo de banda de
acero gque se hace pasar a través de una serie de rodi~
1los formadores de tubé para unir los bordes laterales
de la banda con el fin de formar el tubo, Despnés de los
rodillos formadores de tubo se habilitan medios para sol
dar una costura formada por los bordes laterales cuando
se unen, El tubo asi formado pasa entonces a travds de
una seris de etapas de preparacién de la superficie ex~
terior y degpués pasa a travéds de un bafio de cinc Fundi-

do por lo gue se galvaniza la superficie exterior.
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\ BExiste un cierto ndmero devaplicaciones para
el tubo galvanizado que exigen que la superficie inte-
rior o pared del tubo esté recubjerta con una pslicula
protectora para inhibir la corrosién. Esta solicitud

se refiere a la provisidén de medios para aplicar dicha

' pelfcula protectora en una miquina de fabricacién con-

tinua en cadena del tipo deserito en la patente de Kren
gel et al,

En la Tigura 1 se ilustra una mbdalidad de eg
te invento, El aparato y proeedimiento de egta modali~-
dad se emplean para pintar o recubrir wna superficie>
de la banda de acero que ulteriormente ha de constituir
la pared interior del tubo formado con una capa resis—
tente a la corrosidn, Como el tubo formado pasa por la
ndquina a temperaturas relativamente elevadas, es ncce-
sario emplear un recubrimiento que sea estable a las
tenperaturas elevadas queiha de encontrar dicho tubo.
Una primera fuente de temperatura elevada tiene lugar
en el punto de la miquina donde se ha de soldar la cos
tura, Como la operacién de soldadura comprende la fu-
sién del acefo, se pueden esperar temperaturas del or~
den de 1.260°C, Encontrar wna pintura que no arda a eg
ta.-temperatura es algo dificil e.innecesariamente cos- |
tosa por lo que el aparato y procedimiento de la Figura'
1 comprende medios que hace innecegsrio el empleo de esa
pintura especial, o obstante, la propia operacidn de
gal&anizado gue tiecne lugar més adelante en la miquina,
después de haberse formado la soldadura, comprende cimi
larmente la presencia de temperaturas elevadas. En este

caso, las temperaturas elevadas se encuentran cuvando el
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tubo ge calienta antes de penetrar en el’ baflo de cine
fundido y durante su paso a través de dicho bafio, Eg=
tas temperaturas son del orden de 315,5 a 482,2°C por

lo que se ha averiggado que encontbrar una pintura o ma

5 terial de recubrimiento que sea estable y se pueda en-
durecer a estas femperaturas es factible y se puede
aplicar de una forma continua,

Ia pintura que tiene las cualidades de ‘termos
ﬁabilidad'necesarias se pueden formular empleando una

10; variedad de recﬁbrimiento ‘tales comé c0polimefos de si
licona éster epoxia, poliesteres, pdliéteres de éiliqg
na, recubrimientos de epoxia urea o melaminag modifica~
dos con resinas sil;cénicas y agentes colorantes elegi-~
dos, Dichas pinturas comprende disolventes que se deben

15, eliminar y se deben endurécer también péra efectuar 2l
termoendurecimiento del compuesto,

En la Pigura 1 se ilusbra un aparato que com-
prende medios parapreparér la superficie de la banda
plana de acero para la pintura segln se alimenta desde

20, una fuente de dicho material, por ejemplo un rolle de
: suministro segin se indica en la patente de Krengel e}
al., Esta operacidn constituye una operacidn o etapa de
limpieza y preparacibn 1 que puede emplear un preﬁarado
de limpieZa alcalino para limpiar la superficie y que
-25. después se aclara de dicha superficie, Ia superficie se
gomete después a un tratamiento metdlico apropiado, por-
ejemplo con un fosfato, que se aclara con égua vy despuéds
con 4cido crdmico, Si se desea, se puede aplicar un ma-
terial de imprimacidn para asegurar 1la adherencia de la

30, pintura a la superficie por medio del aparato en esta
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btapa de la elaboracién. Altermativamente, si de desea,
la superficie se puede preparar lavdndola con un pro-
ducto de limpieza de ablacién para asegurar una super—
ficie limpia, Si ze emplea este producto de limpieza,
se dsberd aclarar para eliminarlo completamente,

En la modalidad de la Figura 1 se emplea wna
lanza o tubo alargado 12, La lanza 12 tiene una parte
extendida verticalmente 14 provista de medios para co-
nectarse a wa fuente de pintura (no ilustrada). La par
te 14 se extiende verticalmente en sentido descendente
a través de los rodillos formadores de tubo 8 en un pun
to intermedio a sus extreﬁos antes de llegar al punto
donde los rodillos han unido los bordes de la banda pla
na para formar el tubo completo 22, La parte 14 ge en-
curva en 16 y se habilita una prolongacién 18 que se
extiende précticamente pafalela al eje longitudinal del
tube en el tubo formado por el punto donde se ha de sol
dar la costura. La prolongacién 18 estd provista en su
extremo libre de una tobera 20, La tobera 20 estd dise
ﬁéda para que proporcione un chorro pulverizado de pin-'
tura con €l fin de recuorir completamente la superficie
interior del tubo formado 22, En la modalidad ilustrads,
puede adoptar la forma de una seric-de toberas o boqui-~
lias con una plurziided de orificlos 21 completamente
alredecdor de su periferia para formar un chorro pulveri
zado de pintura de 182°C. En esta modalided del invento,
el secado o remocibn de los disolvente de la pintura se
consigue por medio del calor presente en el tubo 22 y ol
endurecimiento de la pintura se efectia por medio del ca

lor presente en las etapess de precalentamiento y galvani
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Para evitar que los vapores del disolvente

zado,

vuelvan a las proximidades de la soldadura y se pren=-
dan como resultado Qe las temperaturas elevadas que se
encuentran en dicha drea, se deberd impeler un gas de
purga, que puede- ser airé,-a través del tubo para pro-
porcionar una presibn positiva que fuerce dich&s vapo=-
res desde el extfemo del tubo hacia la salida de la =0l
dadura, Esto se puede realizar habilitando wn ventilé~
dor impelente 23 0 vna fuente de gas comprimido situa-
dos donde la formacién del tubo &z virtualmente 6omplg
ta y con una boca de descarga en el tubo formado para.
crear dicha presidn, '

Ia forma en que el tubo alargado o lanza 12 pe
netra en el tubo parcialmente formado se ilustra adiclo
nalmente en las Figuras 3 y 6, En estas figuras la ban
da plana de acero 1 se ilustra forméndoss gradualmente
por la accidn de los rodillos formadores de tubo 8 en
un tubo completo 22, Asl, los rodillos formadores de
tubo dan forma a la banda plana 1 de tal modo que 1eigg_
tan progresivamente paredes laterales 24 que gproiima— '
damente en el lugar indicado por el nvmero de referen-
cia 26 se unen para formar la costura segin se ilﬁstra
en 30 en la Figura 7. La Figura 3 ilustra algunos de
log rodillos formadores de previstos para dar formar a
la banda cen la configuracién deseada, Después del pun-
b0 26 se suelda la costure de forma que la boquilla 20
de la prolongacidén 18 se extienda méds alld del punto de
la soldadura en una distancia suficiente para que la

temperatura del material en la soldadura y en sus proxi
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midades haya caido suficientemente para permitir la

aplicacidn del recubrimiento. Pars sostener la prolon
gacldén 18 y evitar que roce contra la superficie del
tubo se pueden cmplear separadores apropiados como el
ilustrado en 32 para mantener la prolongacién 18 en una
posicién relstivamente fija, o

La prolongacibn 18 se pucde sostener y centrar
en el tubo formado 22 por medio de una pluralidad de
alambres de muelle 32 sujetos por ejemplo por soldadu~
ra alrededor de su periferia, Los extremos libres del
alambre empujados hacia fuera se apoyan contra la pa=-
red interior del tubo para sostener y centrar la prolon
gacibn 18,

Un importante agspecto de este invento consis-~
te en que el procedimiento y aparato.ilustrados produ-
cen de tma forma con%inua'a partir de banda plana ds
acero formada en tubo cilindrico y otras configuracio-
hes similares y tiene su superficie exterior galvaniza
da mientras que su interior se ha recubierto con una '
pintura protectora, Para obiener este resultado es im-
portante emplear wn recubrimiento protector qué gea ter
moestabhle y se pueda endurecer a temperaturas relativa-
nente clevadas. Ademds, la utilizZacidn de elementos de
wa méquina y las operaciones de um procedimiento que
se han empleando anteriormente con la dnica finalidad
de galvanizar la banda formada, permite conseguir eco-
nomfas en la construceién del aparato y, por consiguicn
te, en el cogte del products final y no introduce com-
plicaciones que pudieran exigir wna reduccién en la ve-

locidad de funcionemiento,
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. En la modalidad alternativa de la Figura 4,

se emplea una e¢hapa de pintura 4 que puede adoptar la -

forma de cualquiera de una diversidad de aparatos tra

dicionales para la aplicacidn de pintura, Por ejemplo,

la pintura se podria aplicar por rodillo o empleando

" uwn aparato de recubrimiento en cortina, Sin tener en

cuenta cudl de estas téenicas se emplea, es importante
que se recubra solamente la superficie plana y que
los bordes o cantos laterales de la banda permanezcan
libres de pintura. Si la pinturé reoybriera 165 cantos
laterzles, su presencia interferiria en la soldadura
de estos cantos en wma seccién ulterior de la mAquina,

Después de la bintura, la banda puede pasar
a una etapa de secado y endurecimiento parecial 6 donde
ae puede. emplear cualquier fuente apropiada de calor
para eliminar los disolventes de la pintura., El calor
para el secado, o sea, para la eliminacién de disolven
te, y para el endurecimieﬁto parcial se puede Propor-
clonar por uwna diveraidad de medios tales como neche-
ros de gas o fuentes de aire caliente o calor radiante
activadas por electricidad,

Después de seca, la banda pintada penetra en
una serie de rodillos formadores de tubo 8 que pliegan
progresivamente la banda en vna configuracidén tubular,
Después de salir de los rodillos formadores de tubo, el
tubo formado pasa entonces a una etapa de soldadura 10,
La soldadura se puede efectuar por cualguiera de los di
versos métodos conocidos como son la resistencia eléc-
trica, soldadura RF, soldadura DC, etc, Al salir de la
etapa de soldadura 10 el tubo se habrd formado completa
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mente y se habrd soldado su costura por lo que queda
dispussto para preparacién superficial y galvanizado.

Segtn se ha explicado anteriormente, las tem
peraturas encontradas en la etapa de soldadura son bag
tante elevadas, del orden de 1093°C. No obstante, estas
temperaturas se presentan dursnte un periodo de tiempo
relativamente corto debido al rédpido avance del tubo ¥y,
por lo tanto, se desarrollan en una zona relativamente
limitada, o sea, en la gona interfacial de la costura
¥ en wa corta distancia de la pared del tubo a cada
lado de 1la misma, E1 cfecto que producen estas tempera
turas elevadas es quemar el recubrimiento que se hubig
ra aplicado en las proximidades de la costura, Para te
ner la seguridad de gue la pared interior del tubo que
da completamante pintada, incluyendo la zona en las

'proximiéades de la costura, se habilita un dispositivo

que aplica una nueva efapa de pintura a dicha zona deg
pués de haberse realizado la soldadura., Este dispositi
vo adopta la forma de wma lanza o tubo alargado que se
introduce en un punte intermedio entre los rodillos for
madores del tubo anterior ali lugar en dichos rodillos
donde los cantos laterales ce unen completamente, Xsto
8¢ ilustra en la Figura 1 en forma esquemdtica por wna
parie de este tubo alargado o lanza indicada por el nd
mern de referencia 12,

En la Pigura 2 se puede observar que la lanza
12 tiene una parte 14 que se extiende verticalmente des
de el tubo 1, Ia parte 14 se extiende en sentido ascen=-
dente entre los rodillos formadores del tubo y estd pro

vista de medios para conectarse a una fucnte de suminig
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tro de pintura (no ilusfrada).'La lenza 12 se encurva

en 16 y estd provista de una prolongacién 18, En el ca-

so de que se empleen recubrimientos de termoendurecimien
to de reaccidn rdpida, la lanza se deberd refrigerar por
agua para evitar que la pintura se gelifique en la lan-

Z8., . 1-_' - )

Ias Figuras 8 y 9 ilustran otras modalidades
de estructuras dévlanza apropiadas, En la Figura 8, la
lanza estd constituida por un primer tubo 34 a través
del cual se tranéporta el material de recubrimiento, Cusmn
do es necesario refrigerar la lanza, se sujeta wn éegun—
do tubo 36 al primer tubo 34, Bl tubo 36 se encurva ha-
cia atrds sobre si mismo en el extremo exterior de la
lanza de forma que proporciona dos tramos précticamente
en toda la longitud de la lanza, El extremo de un tramo
se puede conectar a una fuente de agua refrigerante miqg.
tras que el extremo del otro trame se conecta a una par
te de retorno a dicha fuente por lo gue se puede hacer
circular agua gtravés del tuvo 36 para mantener la ten—
peratura de la pintura a un valor en gue no comicnce a en
friarse y gelificarse en la lanza. La Figura 9 comérende
tres tubos concéntricos donde la pintura se hace pasar
a través del tubo interior 38 y un tubo central ohintqg
medio 40 se conecta a una fuente de agua refrigerante.

La prolongacién 18 se dispone précticamente pa=-
ralela al eje longitudinal de la banda de acero y el tu~
bo de acero y iiene tal longitud que penefra en el tubo
pasado el punto donde los cantos laterales se unen com-
pletamente por la accién de los rodillos formadores para

formar la costura que se suelda ulberiormente, La longi-
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tnd o8 tambidn de tal magnitud que penetra en el tubo

formado pasada la etapa deé soldadura 10 y estd provista
en su extremo libre de una tobera 20” que tiene una aber
tura 217 apuntada hacia arriba en direccifén a la costu~
ra goldada donde ge ha guemado la pintura como resulta~
do de la operacidén de soldadura. La pintura suministra-—
da mor la prolongacién 14 se pulveriza sobre dicha cos-
tura ¥ en la superficie adyacente de la pared interior
del tubo donde se ha quemado la pintura para aplicar lo
que se podria caracterizar como un toque de pintura con
el fin de que la superficie interior quede completameate
pintada segin indica el nimero de referencia 19 en la
Pigura 7, Se ha descubierio que wn sistema de pulveri-
zacién de pintura sin aire es particularmente apropiado
para suministrar pintura por la lanza, No obstante, en
ciertas circunstancias se pueden emplear sistemas de pul
verizaci6an con aire de tipo tradicional, '

Se deberd observar en este punto de la fabrica~ -
eidén del tubo que su temperatura serd de la magnitud ne-
cesaria para que se seque el recubrimiento aplicado por
la boquilla 20 o se eliminen rdpidamente sus disolventes,
El tubo formado 22, segin se ha indicado anteriormente,
pasa entonces a las etapag de prepgracién superficial
descritas en la patente de Krengel ot al y ulteriormente
gse calienta y pasa a través del bafic de cinc., Las tempe-
raturas encontradas en las etapas de precalentamiento y
revestimiento son de la pagnitud necesaria para que se
endurezca la pintura,

Se observard que el procedimientc y la miquina

deseritos proporcionan medioz poer los que se puede fabri
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© car tubo galvanizado con su superficie interior rccubier

ta con una capa protectora, de una forma continuva, a al-
tas velocidades, alcanzando de este modo elevados Indices -
de produccidén y con notable economis respecto a los de

lz tecnologia anteripf.

Aunque dé acuverdo con las normas de los estbatu~
tos de patentes esté invento se ha descrito inoofporado
en varias formas concretas y sus principios se han expli
cado con el mejor modo conocido para llevarlos a la prac
tica, se comprendéré que el aparato ilustrado y descrito
es simplemente ilustrativo y que el invento no queda 1i~
mitado & lo expuesto puesto que se sugerirdn por si mis-
mas alteraciones y quificaciones a los expertos en 1la -
materia sin desviarse del espiritu del invento o del al=-
cance de las reivindicaciones adjuntas, -

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del inven
to asi como la manera de réalizarlo en la préctica, debe
hacerse constar que lag disposiciones anteriormente indi-
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle en
cvanto no alteren su principio.funﬂamental. También.se
hace constar que el invento corresponde a una 501icitud
de patente presentada en Norteamerica con el ne?, Ser, No,
887.254 de 22 de Diciembre de 1969, acogiéndose por lo
tanto & los heneficios que conceden 1los Convenios Inter-
nacionales en vigor, siendo lo que constituye la esencie
del referido invento y por lo que se soliciﬁa Patente de
Invencidn por 20 afios en Egpafia sobre: PROCEDIMIENTO Y
MAQUINA PARA FABRICAR DE FORMA CONTINUA A PARTIR DE BANDA
PLANA DE ACERO TUBO GALVANIZADO CON UNA SUPERFICIE INTE-
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RIOR RECUBIERTA; caracterizdndose por lo siguiente:

1.~ Procedimiento para fabricar de forma conti
nua a partir de banda plana de acero tubo galvanizado
con uns superficie interior recublerta, caracterigzado
porque comprende las operaciones de: suministrar banda

plana de acero desde una fuente de suministro de dicho

‘wmaterial, dando continuamente a la banda plana de acero

wa configuracidén tubular y aplicando continuamente una
capa de un compuesto que comprende un agente colorante
y un aglutinante térmicamente endurccible a temperatura
relativamente elevada en la superficie de la banda plana
gue forma la pared interior del tubo formado; soldar con
tinuargente la costura formada por los cantos laterales
de la banda; y hacer pasar el tubo formado por un baiio
fundido de cinc para galvanizarlo mientras que, al mismo
tiempo, sé‘endurece el compuesto aplicado en la pared in-
terior del tubo formado, -

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca
racterizado porque la aplicacién de una capa del compues
to se efectia por las operacicnes de recubrir en primer
lugar la banda plana antes de darls forms tubular mien-
tras que, al mismo tiempo, se mantienen sus cantos libres
de compuesgto de fecubrimiento, recubriendo degpués la pa-
red interior del tubo formado en lag proximidades de ia |
costura soldada con el fin de recubrir la gzona alrededor
de la coglbura donce se hubiera quemado el recubrimiento
previsnmente aplicado en la etapa ds soldadura,
3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque la aplicacidén de una capa del compuesto

se efsctlia aplicando dicho recubrimicnto a la pared del
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tubo formado después de haberse soldado la costura.
4.~ Procedimiento segin la reivindicacibn 1,
caracterizado porque incluye lg etapa de sumanistrar
un ges de purge en el tubo formado despuéds de que hé sido
5e ' soldado.
5.~ Procedimiento segfn la reivindicacidn 4,
caracterizado porque el gas de purga es un gas inerte.
6.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 4,
caracterizado porque el gas de purga es nitr6geno. K
10, Te= MAquina para la reslizacién del procedi-
miento seglin las reivindicaciones 1 a 6, del tipo que
comprende medios pera alimentar continuamente bandas
sinfin de acero, medios para dar forma tubular e la bane
da de acero uniendo sus cantos laterales, medios de sol-
15. dadura para formar lés cantos libres en una cogtura con~
tinua y formar longitudes d§ tubo sinfin completamente
cerrado, medios para aplicai' cinc fundido sobre la su-
. .perficie exterior del tubo; caracterizada porgue se dis-
: ponen medios en dicha miquina y en los citados medios
éOW de soldadura para aplicar de una forma continua un com-
puesto que qomprehde un agente colorante y un aglutinan-
te térmicemente estable endurecible a temperatura eléva-
da en la superficie de la bande que ha de constituir ls
pared inxerior del tubo.
8.~ Miquina segin la reivindicacidén 7, ce-
racterizada porque dichos medios de aplicacién compren=-
den: una primera seccidn situada por delante de los me-
dios empleados para dar forma tubnlar a la banda de gce~
ro, utilizada pare aplicar pintura sobre toda la super-

ficie que ha de constituir la pared interior del tuboj
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y una segunda ssccibn entre los medios empleados para

dar forma tubular a la banda de acero y con una parie
que se extiende a lo largo ds la banda y peneira en el
tubo formado més alld de los medios de soldadura para
5. aplicar‘piﬁtura a 1a,éﬁperficle interior de la cogtura
continue en el tubo formado.
9~ Mdguina segln la reavindicacibn 8, ca-
racterizada porque”dicha segunda seceibén comprende un
tupo alargado que;tiene medios para 33 conexibn a una
10, fuente de pintura que se ha de aplicaf ¥y porque dicha
parte del mismo combrende>una continuacibn de dicho tu-
bo alargado.qﬁe se exﬁiende paralela al eje de la banda
pasado el punto donde se unen sus cantos laterales y pa-
sado los medios de soldadura penetrando en el tubo formado;
15 y une tobera ¢ hoguilla en su extremo configurada para ro-
ciar pinturs pulverizada sobre la superficie interior de
la costure continug.
10.- Mlquing sezlin la reivindicacidn 9, ca-
racterizada porque comprende medios de sustentacidn se-
204 parados a lo largo de dicha continuacidn del cifado tuho
alargado que penstran en él tabo formado para mantener
dicho tubo separado de las paredes interiores del tubo
formado.

7' 11,~ MAquina segin la reivindicacidn 7, cae-
racterizada porgue dichos medios de aplicaéién de pintu~-
ra couprenden: un tubo alargade dispuesto entre los me-~ -
dics empleados para dar forma tubular de acero, teniendo
dicho tubo alargado medios para su conexidn a una fuente
de pintura gue se ha de ‘agplicar; una prolongacibn gue s

extiende paralela gl eje de la banda pasado el punto don—




de los cantos laterales se unen y’éasado los medios de sol-

dadura penetrando en el tubo formadoj; y una tobera o bo=-
quillas en su extremo que tiene por lo menos una absrtura
para rociar toda la superficie interior del tubo formadoe
5 - 12.,~ HAquina segfn la reivindicacidn 11, ca~
racterizada porque comprende medios de sustentacidn en
diche prolongacidén para mantensrla separade de las pare-
des interiores del tubo formado. '
13.= Procedimiento y mAquina para fabricar
10, de forma continua a partir de banda plana de acero tubo
' gélvanizado con unga superficie interior recubierta, tal ‘
y como queda sustancialmente descrito en la presente Me= -
moria y en los dibujoé ad juntos.
' BEste Memorié consta de dieciocho hojas es-
15, critas‘a'méquina‘por una sola cara.
| Madrid, - -7 JUN. 191
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