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Procedimiento cont{nuo y en serie para fabricar tubos !

recubiertos de metal.

SHolicilante: DAIWA STEEL TUBE INDUSTRIES CO., LTD, entidad japonesa,
reaidente en 5—26, Minamidori, Itachibori, NiahifKu,
Osaka~0hi Osaka-Fu, Japon.

Los tubos de acero recubiertos con. metal bafiado
en caliente se fabrican normalmente bien sumergiendo tu
"bos previamente oortadoe en un metal fundido 0o bien ha-
ciendo pasar un tubo de longitud continua a través de un

5 .. baflo de metal fundido.
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timiento metdlico desigual en la superficie de la ldmina o

puds de que el tubo salga del bafio de metal fundido. Adn con!

-2 -

En un proceso continuo de revestimiento con metal ba= ;
findo en caliente de léminas 0 alambres de acero, la entrada ;
¥ la selida del baflo de metal fundido se hacen generalmente .
en direccidn vertical porque la lémina o alambre pueden do-
blarse fdcilmente en el bafio. El metal fundido sobrante que;
se adhiere a la ldmina o sl alambre gotea, volviendo al bafio,|
cuando la lemina o el mlambre se extraen en direceidn verti—i

. i
cal desde el bafio y, por consiguisnte, no provocan un reves- |

alembre.

En un proceso en el gue se peéubre por su superficle
exterior un tubo de acero de longitud continua con metal bafia
do en caliente, y a continuacién se corta en la longitud de~;
seada, el fubo,de acero se fabrica a partir de una tira conti
nua de acero y posteriormente se reviste con metal bafindo en
caliente en un proceso continuo en serie. Una vez formado el
tﬁbo, no se débla Yy se hace pasar horizontalmente a trevés de
laé diversas fases del proceso de fabricacidn. E1 goteo dal
metal fundido sobrante de 1a superficie del tubo da lugur =
ﬁn révestimientormetélico desigual en ia circunferencia dsl

tubo ya que el tubo sale del bafio de metal fundido en direc-

cidn horizontal. !

Con el fin de impedir un revestimiento desigunl debl-
do al goteo del metal fundido, el metal fundido sobrante debe

ser soplado por un chorro de gire o de gas inmediataments dsgf
. i

este paso del soplado, ha sido aiffoil obtener un revestimien

to metalico grueso para proporclonar una mayor resistencla a;
la corrosidén, ya que la superficie de acero del tubo es dema~

siado lisa para retener suficiente metal fundido sin goteo.
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.nes permite que el tubo retenga més metal fundido en su super

_3_.

Esta invencidén se refiere & uri tubo recubierto con me-

_ ] : ,
tal baflado en callente de bello abpecto y eleveds resistencia

a la corrosidn, y a un procedimientd para’febricar un trozo

continuo de tubo de acero a partir de cuamlquier tira de acero,

formando una serie de pequeﬁas indentaciones con ung profund*

"dad de varias micras a varios cantenares de micras, de manerax

uniforme sobre la superficie, para recibir un revestimiento

metdlico més grueso, as{ como para mejorar la resistencia a |

la unién de la capa de revestimiento. .ELl producto resultante |

tiene un aspecto atractivo en la superficle indentadm unifor—i

memente con un color metdlico plateado claro y brillante. i
: ' i

Desde el punto de vista mencionado, un objeto de esta,

|

invencidén es el de producir un.tubo de acero gue tengs una elé

v
i

formando una serie de indentaciones con una profundidad de va

varios centenares de mioras sobre 1la superficie del tubo de

acero. la distribucién uniforme de estas pequefias indentacio

ficie y forme una capa gruesa de revestimiento con una fuerte

adhesion.

_vada resistencia a la corrosidn y un agradable aspecto 6ptico;

rias & un centenar de micras y un didmetro de varias micras a,
i i

Otro objeto de la presente invencidn es el de propor-

cionar un procedimiento para favricar el tubo de acero recu~

bierto con metal ¥ bafizdo en caliente.

Las figuras 1a 3 son ilustraciones esquemdticas del i

proceso de fabricacidn del tubo de mcero segin lg presente in
vencién, ilustrendo la figura 1 una lfnea completa de trata-
miento'y 1aé figurés 2y 3 variaciones &erla Wltima porcidn
del proceso 11u§trado en la figura 1.

La figura 4 muestra las- indentmclones formadas en la

|
i
|
i
|

|
|
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.la soldadora de extremo cortante 3. Un dispositivo de limpie;

superficie del tubo de scero.
La figura 5(n) es una fotografin que muestra unn sec-
cidn transvermal de 1n suporficie dol tubo de moeoro, que hn

sido galvanizada por baflo en caliente sin formar ninguna in-

"dentacidn en el metal base. Esta figura representa la técni-

"ca anterior.

La figura 5(b) es una fotograffa que muestra una sec— |
cién trensversal de una capa galVanizaﬁa pof bafio en calien~ |
te sobre ung superficle indentada de tubo de acero, segun unal
realizacion de la presente invencidn.

La figura 6 es una fotografis aumentada de una super-

]
'

ficie tipica de un tubo de acero galvanizado obtenido por el i

proceso de esta invencidn.

Con referencias a las figuras 1 a 3y el aparato utili- ;

zado para poner en préctica el proceso incluye una desbobina—

- dora 1 para alimentar una tirs de acero 2 a partir de un ro- g

1lo a una soldadora de extremo cortante 3. Se proporciona un
sistems de bucle S:para alimentar continuamente la tira al

sistema sin ninguns interrupeidén, mientras que el extremo fi-

nal del follo agotado de tira de aceroc y el extremo del prin—'

cipio de un nuevo rollo de tira de acero se unen entre si pori

za de tira 7 reoibe la tirm del sistema de bucle 5 y retirn E
el aceite, la suciedand, el agua, etc., adheridas a la tira def

|
acero. La tira continua 2 se hace mover a lo largo de su lon:

gltud desde el dispositivo de limpieza de tira 7 a la maquina !
[
de chorreo con granalla 9, que sirve para limpiar adn mds la ;

1

tira y forman uniformemente una serie de indentaciones en la :

superficie de la tira de acero, formads dicha méquine de cho-.

rreo con granalla por tres compartimientos. EI1 compartimiento
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central 15 es una seccidén de chorrec en las qué hay dispues--
tas unas muelas abrasivas de chorreo 17a, 1Tb, 17e y 17'e,
17'd y 17'c, respectivemente, por enc¢imes u por debajo del re~
corrido de 1a tira de acero, para lenzar partfculas abrasivas,
a ambos lados de la tira. las muelas de chorreo 17a, 17c ¥ !
17'a, 17'0,.0Olooaaas cerca de la entrada y la salida de la

gseccidén de chorreo 15 estdn destinadas a lanzar particulas

abrasivas hacia el centro de la seccién de chorreo 15,Veon el
fin de impedir las pérdidas del abrasivo. ,
El flujo de abrasivo de cada muela de chorreo 17a, 17Tb,
170y ¥ 17's, 17'd, 17'c se controla a distancis seglin la velg
cidad de alimentacién de la tira, el material de la tira y el

estado de la superficie de la tira. Durantg un periodo de

transicidn desde la puesta en mercha o la detencidn de 1la ti-i
ra de acero, el flujo de agbrasivo se regula por un sistema dex
autocontrol para impedir el exceso de chorreo o el chorreo
por defecto.

Los compartimientos delantero y trasero 13y 19, res-
pectivamente, son secciones obturadoras para'impedir que las
partiéulas de sbrasivo salgan de la mdquins de éhorreo por
granalla 9, El1 compartimiento posterior 19 incorpora un lim-
piador de tira 21 pars eliminar las escamas y el polvills de
hierro en 1la tira de acero as{ como para impedir que esta ¥l~

tima saque abrasivo. Las guiaé de lé tira 118, 1ib, 1l1c¢ ¥

11d estdn coloomdas dentro de la méquina de chorreo con gra-

nalla 9 y la entrada y la salida de la méquina de chorrso con
granalla 9 para guiar el rdpido movimiento de la tira de acemi

ro a través de la mdquina de chorreo con granalla, permitien-i
i

do que la tira sufra un chorreo con granmlla uniforme y efi-
) o !

clente en todas sus superfioieé.
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ira cerrarlo y formar una costura, y el'cqntrolador de temps-~ |

~ratura 27, con el fin de obtener un decapado uniforme en la

-6 -

La mdquins de conformar por laminado en frio 23 recibe ,

le tira 2 de la mdquina de chorrééd con granalla 9 para lami- !

[}

nar el trozo continuo de tira de acero en forms tubular. Una. '

soldadora de costura 25 suélda en toda su longltud el tubo pg;

ratura 27 enfria'el tubo soldado hasta une temperatura adecug
da de decapado, y distribuye el calor desde la costura de soll
deo a toda la qircuﬁferenoia del tubo. i

El tuﬁo'de'acero estd muy celiente en el lugsr de la
costura soldada despuéds del soldeo, y la costura del tubo llg%
varfa un calor excesivo al dispositivo posterior de decapado,
a menos que se enfrie en el controlador de teﬁperatﬁra 27 an~
tes del decapado, La distribucidén térmica en la circunferen-

|
cia del tubo es también correglds en el.controlador de tempe-!

superficis, E1 oontrélador aplica agua al tubo para eliminar
el pOIVO-de hierro y las escamas adheridos a la superfiois
del tubo en los pasos de chorreo con granalla, conformado en
ffio 0 soldeé, erimpedir la conteminmecién y el agotamiento
del dcido, En le salida del contfolador de temperatura 27,
hay incorporado un soplador de aire 29 para eliminar el agus

de la superficie del tubo de acero,  impidiendo que la solu~

oién de decapado quede diluida con agua. !

La seccién continua de tubo pasa progresivamente a 1o |
: [
largo de su recorrido horizontal al dispositivo de decapa6031i

que eolimina la pelfcula de éxido de la superficie del acero,

1
I
. |
despuds a un dispositivo de enjuague con agua 33, otro dispo-!

sitivo de flujo 35'para apliocar una solucidn de flujo para 1m+
pedir la oxidacién'de la superficie en los pasos subsigulen- :

tes, otro dispositivo de secado o0 precalentamiento 37, un dis-



10

15

20

C 25

30

"tira de acero, y el peso subsiguiente del revestimiento de me

'la tira continua de acero y forma una serie de indentaciones

‘hierro, etc., adheridos a la sﬁperfiéie de le tira se retiren

g 7 -

positivo de revestimiento con metal bafindo en caliente 39, un

dispositivo de éoplado 41 que sopla aire o gas inmotivo con-
tra el'tubo'paré retirar el ekceso de metal fundido adherido :
a la superficie del tubo e impedir el goteo del metal fundi- |
do, un dispositivo de enfriamiento rapido con agua 43, una mai
quina calibradora 45 para conformar por laminsdo en frio el
tubo en la forma o en ias dimensionés .de seccidn transversal
deseadas, un enderezador 47 para eorregir cualquier flexion |
del tubo, un dispositivo de tratamiento de superficie 49, ¥
una mequina cortadora de tubos 51.

La tira de acero 2 g6 alimenta desde la desbobinadora

1a través del bucle 5 al limpiador de tiras.7 donde se elimi

nan el aceite, la suciedad ¥y la humadad Ia tirs que pase a§
través del limpiador 7 se alimenta a la maquina de chorreo eoh
granalla 9y 88 somete al bombardeo del abrasivo. Los tamaﬁoa
de particulas y la cantidad de mezola da abrasivos lanzada por
las muelas de chorreo 178, 17b, 170 Yy 17'a, 17'b, 17'c se de-~
terminan segun ol estado deo le superficie y la Oalidad do la

tel que debe aﬁlicarse al tubo.' La maquina de chorreo con

granalla elimina el dxido de hierro ¥ otros contaminantes de

en la tira de acero. con una serie de profundidades que varian
desde unas pocae micras a un centenar de micras Yy uwna gama de
didmetros desde varias miorae a varios centenares de micras,

disponiéndose las indéntadiones-uniformemente_sobre la super-

ficie de 1as tira des scero. E1 abrasivo, escames, polvo de

. . , , : |
en le gsecolon obturadors 19 por el limpiamdor de superficie 21%

Lartira de'agéro coh una serie de indentaciones forma-g
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en toda ls circunferencia del tubo con agua de refrigeracidn,i

en toda la superficie del tubo dentro del mismo periodo sin i

,aliménta al dispositivo de decapado 31 después de retirada el

'pado 31. Por otra parte, si el tubo estd demasisdo caliente, l

" térmica en la circunferencia del tubo ‘se controla tambidn de

| rencia dentro de un plazo predeterminado. *

-8 -

das en su euperficie por la maguina de chorreo con grannlls 9,

se eleva a la mequina conformadora 23 ¥y se lamina en frio, eni
1

forma tubuler, solfdndose la costura en toda la longitud del

tubo con la soldadura de costura 25. Debido al calor del sol.

deo, la costura y la circunferencia del tubo se cubren con

una pelfcule de hierro con un espesor proporcional a la tempe!

i
ratura de la superficie. El espesor de la pelicula de hierro:

no es uniforme en toda la circunferencis del tubo. !
I

El tubo de acero se aliments entonces al controlador |

de temperatura 27, donde se controla la distribucidn térmics

de maners que 86 realice uniformemente el decapado del metel

|
provocar ningin sobre-decapado o infra-decapado local. El th

bo de acero con una temperatura de superficie controlada se

agua .por el dispositivo de soplade 29. Dado que la velocidad

de decapado es proporcional a la temperaturs de la superficie

del tubo de acero, pars que el funcionamiento sea eficlente,

el tubo debe estar suficientemente caliente como para acoriar,

el tiempo de decapado cuando entra en el dispositivo de deca-—

lleve una centided excesive de calor a la solucidn de decapa~-

do y provoca un consumo excesivo de decido. ILa distribucidn

menera que la parte més gruesa de peliculs de éxido estd mds i
caliente que la parte mds fina de peliculs de dxido, permi- i
tiendo.qqe-el tubo sea decapado unifofmemente en la cirounfe—.

A oontiﬁﬁacién se enjuaga el tubo- con el dispositivo
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' no s8lo en cuanto s la resistencia a la corrosidn, sino tam- |

el auﬁentbrde la capa de aleacién, de malas propiedasdes mecéd-

-G -
de enjuague por agua 33 y se elimenta gl dispositivo de pre-
~flujo 35. Debido a la serie de indentaclones formades por ei
chorreo con granaila, el tubo de acero puede mantener un re-

vestimiento de flujo més grueso en su guperficie, que propor-,
|

nés elevadas durante meyor tiempo en loa'pasos subsiguientes.:

cionard une mayor resistencia a condiciones de temperaturss

El tubo recublerto con flujo se aliments a continuacidn
al dispositivo de secado y pre-calentamiento 37 y mése terde a}
dispositivo de revestimiento de metal befindo en caliente 39, L
donde se aplica el metal fundido a la superficie del tubo de!
acero. El metal fundido sobrante en él-tubo de acero se ret;;
ra con el dlspositivo de soplado 41 para evitar el goteo del ;

metal fundido. Dado que el tubo de acero tiene una mayor su—?

: |
perficie debido al nimero de indentaciones, puede recibir mds .

metal fundido en la'supefficie sin goteo en consecuericia, 86 |
proporciona un revestimiento metélico mds gruesc sin'éumentar

la oaspa de aleacidén. La capa de revestimiento es superior,
bién en cuanto a sus propledades mecdnicas y fisicas, ya que

nices, se mentiene en cortos 1limites, mientras que se refuer-
za la unién de la caps de revestimiento gracias el nimero de
indentaciones formadaes en el metal base.

En 18 galvanizacién por baﬁo en oaliente, por ejemplo,

el metal base, es decir, la superficle del tubo, tiene una ca

pa de aleacién‘de hierro-zine, sobre la que se ha. formado una |

capa de zinc puro. Segﬁn esta invencién, puede conseguirse

un revestimiento mas grueso de zine sin pumentar la alemcidn ;

hierro-zinc, ya que la oapa g31Vanizada de esta invencidn con,

1ste fundamentalmente en una capa de zine puro sobre une oapa

|
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'procéso, la capa de revestimiento, que es mds blands que el

.firmemente al métal base. As{ pues, 1a capa de revestimiento

rregir cuslquier flexidn después del calibrado Yy se slimenta

] a una tensidn adecuada y constante cuando pesa a través de la |

i ! . =10 -

relativamente fina de sleamcidn. Esto servirg para acortar el'
tiempo de inmersidén y permitird uns mayor velocidad de produc
eidn con un equipo menor.

Bl tubo rasa a través del dispositivo de soplado 41,
donde se controla el peso del revestimiento, y entra en el !
dispositivo de enfriamiento rdpido con agua 43. A continua- !
cion es laminado en frio por la maquinég calibradora 45, & la!

forma 0 dimensiones de seccidn transversal desemdas. En este

metal base, es sometids a deformacién pléstica y unida mds

acabada es de estructura mds fuerts y mas fine, Ademas, la |
superficie acabeda tiene uns cars lisa, brillante Yy de un co-;
lor plateado muy sgradable. '

El tubo de acero se alimenta al enderezador 47 para co

g la méquina cortadors 51, cortdndose a lss longitudes especi
ficadss.

El procedimiento de esta invencidén se resume como si-
(1) Le maquine de chorreo con granalla 9 no incorpora
ninguna unided de mccionamiento de la tira de acero. Ia tira

de acero es elevada por la méquina conformadors 23 y sometida

méquina de chorreo con granalla 9, con lo que las particulas

de sbrasivo se lanzan a la tira para formar uns serie de indeg
taciones, uniformemente en su superficie. Debido a la tenBiom

aplicada a la tirs y al sistems de guia de 1la tira 1ncorpovadd

x
a2 la mdquina de chorreo con granalla, se disminuye la vibra-

[
l
cidn, el retoreimiento, o dmbas cosas g 1g vez, 8 pesar de ung
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.circunferancia del tubo. En el presente método, sin embargo,

110 o similer. Segin el procedimiento de esta invencién, 1la

- 11 -

mayor velooidad de alimentncidn do 1n tirn. Ie Llira do ace:o

tratada en la miquina de chorreo con granalla tiene una dis-

tribucidn uniforme de las indentacioneé, con una profundided

de variss 2 un centenar de micrss y un didmetro de variss a
verios centenares de micras en su superficie.

Como se ilustre en la figura 4, las jndentaciones for-
madas en la tira difieren entre sf, desde el punto de vista '
microscdpico, mientras que la aspereza de la superficie ds l&
tira de acero es uniforme desdé el punto de vista macroscépi—ﬂ
co. En la figura 4, a y b muestran las indentaciones forma-
das por las primeras particulas lanzadas y c muestra la inden
tacién formada por la segunda particula lenzeds contra ls in-

dentacidn anteriormente formada por las pfimefas pérticulas.

No es probable que la segunda partfcula profundice la inden~
tacién sino mds bien que le perfore ye qﬁg la superficile esté.
endurecida por las priﬁeras particulas. Por consiguiente, c¢g
mo se muestra en la figura 6, en tods la superficie se forman
1ndentaciones de profundidgd practicamente uniforme.

(2) Le eliminacién mecdnice por medio de un cepillo gl
retorio o simi;ar ha sido uno de 10s medios para retirar ls

pelicula de 8xido formada en el corddn de soldedurs y en la

no puede asegﬁraree un funcionamiento uniforme y seguro en la

retireda de la peliocula de Sxido debido al desgaste del cepi-

retirads de la pelfcula de 6xido se reasliza por decapado,

|
mientras el calor de la soldadura permanece en el tubo. )
. ‘ i

La temperatura de la superficie del tubo de acero,.quel

ha subido debido a las soldaduras, es controlada por el con- -

trolador de temperatura 29, para proporcionar &l tubo con una’
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distribucidn adecuada de temperaturas correspondients al eape |
sor de la pelfoula de éxido. Dado que la velocidad do deonpa~
do es proporcionsl a la temperatura, el tubo es decapado uni- '

formemente por el dispositivo de decapado 31 en el tiempo pre-

'determinado, 8in causar sobre-decepado ni infra-decapado lo-

cal, sl el tubo tiene una adecusda distribucidn térmicsa.
(3) En la méquina de chorreo con granalla 3, se lamnza ‘
una mezcla de abrasivos sobre la superficie de ls tira de quz

ro para formar una serie de indentaciones con una profundidadi

de varias a cien micras'y un didmetrc de varias a varios centd

nares de micras, uniformemente en le superficie de la misma. i

H

Estas pequeflas indentaciones desempefian un papel importante

;
i
|

‘en la secuencis sigulente.

(1) En el dispositivo de pre-flujo 35, el tubo de ace=- .
ro puede mantener en la superficie un revestimiento méds gruesé
¥ mis uniforme de flujo'ein goteo, permitiende que el tubo que
de protegido de 15 oxidacién durante mayor tiempo a condicio- !
nes de temperaturas mAs elevades en las feses subsiguientes.

(1) En el proceso de revestimiento con, metal befiado

en caliente, se mantiene mds metsl fundido sobre la superficie

del tubo de acero, permitiendo que el tubo reciba una capa me-
!
tdlica mds gruesa sin aumentar la ceps de aleacidén. Esta capsa
de revestimiento no solo va unida por aleacidn a 1la superfici

del tubo de acero, sino que va tambidn unida mecAnicamente.

Por otra parte, la cepa'de revesfimiento proporciona una supern
ficie brillante dpticamente agradable por las indentaciones aé
teriormente mencionadas formadas en la superficie del tubo dé
acero, : i

A continuscidén se describirs une realizacién del tubo i

de mcero producido en el proceso anteriormente descrito.
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(Condiciones de chorreo con gronalla).
% Calidad do scero: Chapa de acero laminada en oaliente SPHT 3
% Botado de la superficle de la tirm de acero:
- Se forme una fuerte escamacidn por el laminado en calients,
pero no se observa oxidecidén en la superficie.
® Articulo de abrasivo: Granalla 5-60 o i
¥ Velocidad de lanzamiento del abrasivo: 88 m/seg.
% Cantidad de abresivo lanzado: 80 kg/m2 [
(Condicidn de galvanizacidn). !
% Temperatura del bafio de zinc fundido: 450°C. ;
‘ Seglin el mencionado proceso, se formeron unas indentg- ;
ciones de aproximademente 20 micras de profundidad en ls su- :

perficle de la tira de acero, segun se muestra en la fotogra-y

fia de 1le figura S(b) Yy el revestimiento de las superficies

del tubo de acero tenfa como media un espesor de 33 micras.

Le fotografia comparativa de la figura 5(a) muestra la.super~;

ficle del tubo de mcero fabricado con las lémines de gcero ln
minadas en frio sin oxidacién en su superficie, en las mismas
coﬁdiciones pero sin chorreo con granallé. El tubo de acero

comparativo tiene un éspesor del revestimiento de aproximada—|

mente 15 micras, ﬁuy inferidr al revestimiento del tubo de |
acero de la presente invencidn. "

En el diagrame de la 1fnea de produccidén que se mues- |
tra en la flgura 1, si la maquina de calibracidn 45 se pasa nl
le posicion entre el dispositivo de enjumsgue con- agua 3y el[
dispositive de pre-flujo 35 segin se muestra en la figura 2, !
puede fabricarse un tubo revestido con metal en bafo caliente
con un acabado de superficie dspera, adecuado para pintura. ;

Otra versidn dgl diagrems de la lfneas de produceidn es;

la suatitucién delldispositiVO.de tratamiento de superficiedgi
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proceso continuo y en serie.

- 14 —
de la figura 2, por dispositivo de revestimiento plastico o
de pintura 53. Esta disposicidn permite que se cologue pinbg'l

ra 2 una pelicula de pldstico sobre la superficie dspera del

tubo de acero recubierto con metal bafiado en caliente, en un -

!

-NOTA- !
Descrita suficlentemente la naturaleza del invento, as{i

como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse ;

i
constar que las disposiciones anteriormente indicadas, son ‘

susceptibles de modificaciones'de detalle en cuanté no alte-
ren su principio fundamental., También se hace constar que ol

[
invento corresponde a una Solicitud de Patente, presentada en!

Japén, con fecha 15 de octubre de 1.973, bajo el mimero
114.659/73, acogiéndose por lo tanto m los beneficios que con:
ceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que

constituye la esencia del referido invento y ﬁor lo que se so:

licita Patente de Invencidn por 20 afios en Espefia, sobre: PRQO
CEDIMIENTO CONTINUO Y EN SERIE PARA FABRICAR TUBOS RECUBIER-
TOS DE METAL; caracterizandose por lo siguiente:

18.- Procedimiento continuo y en serie para fabriocar
tubos recubiertos de metal, ceracterizado porque comprende

las etapas de: alimentar continuamente una tira de acero; lo-

vantar la tira de acero con una ﬁéquina conformadora por la--
minado en frio a través de una mdquine de chorreo con grana— |
lla; formar numerosas indentaciones con una profundidad desde

|
¥
!
|
varias micras hesta un centenar de mioras ¥y un didmetro desde;

varies micras hasta varios ocentenares de micras, uniformemen—[-

te sobre la superficie de la tira, lanzando abrasivo contra i

dicha tira de acero elevada; laminar la tira indentada forman |

|
do con ella un tubo; soldar el tubo, cerrdndolo; controlar ls!

’
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distribucidn del calor de la acldadura de la eiamps de solda-
{

dura exn toda la circunferensia dsl {tube; decspsr e} tabo mien

trag mantiens calor de l2 gpoldsduva con una disiribucidn ada«§

cuads; ¥y epliecar un revestimlento motdllao por inmersiones
en caliente sobre la guperficie del acero hasis n espezor ag?
tre varias micrss y un centensr de miorss. g
2,~ Procedimiento segn la reivindicacidn 1, carac-
Lerizedo porque adicionsimente incluye 1la etpa de calibrar
el tubo antes de la inmersidn en caliente del tubo para fabri

car un tubo con geabado de superficle esners, afatuasdo para ,

!
una pintura o revestimionto posterioz.

3.~ Procedimiento gsegin la reivindicacidén 1, carac—
teriéado porque adicicnalmente incluye ja sfapa de calibrar
el tubo despfes de su inmersidn en caliente.

4.~ Procedimiento segsin la reivindiceoidn 1, carac
terizado porguve adiclonalmente inciuye la eiepn de pintar l1a
superficie exterior del tubo degpuds de la elaps de aplicar
el revestiniento metdlico por inmersidn en caliente.

5S¢~ Procedinmlento segdn le reivindicmcidn 1, carag
terizado porque édicionalmente incluye la etaepa de contimase
monte rsoubrir el iube con una pelicula de pldsitice dasmudés
de la etapa de aplicar el revestimiento metdlico sl tubo,

6.~ Precedimiento segun la reivindicsmeidn 5, carac

terizade porque la etspa de chorrsar ¢on granalla al menos uxa

superficie de la tira comprends la formecidn de identecionas
en la tira con una gama de profundidsdes entre varias micraw
¥y unos centernares de micras y una gema ds diémetroé sntre va
rias micras y verios centenares de micras, estando lag idsp~
taciones uniformemente distribuidas por ls superficls de la

tira.
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To= Procedimiento segn la reivindicacidn 5, carac=
tgrizado porque adioioﬁalmente ineluye 1z etaps de progresiva
mente aplicar material de flujo a la superficig exterior del
tubo después de la etapa de decapado con dcido y antes de 1a
etapa de revestimiento con metal,

8.~ Procedimiento contimo Y en serie pafa fabricar
tubos recubiertos de metal; tal y como queds sustancialmenie
deserito en la presente Memoria e ilustrado en los dibtujo
adjuntos, '

Esta Yemoria consta de 16 hojas escritas a méquina
bor una sola cara.

T 1L, 978
Madrid, ’

DAIWA SZEEL TUBE INDUSTRIES GO,ITD

HOMEZ ACEER Y WMODE)
. p. Flrmedo; . Gagja
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