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MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencién se refiere a un procedimiento para fg
bricar piezas de trabajo metélicas anulares o tubulares par-
tiendo de una banda metélice y una instslacién para la eje-
cucién del procedimiento, asi como una utilizacidn del proce

dimiont0, = == == - =~ === == === - ---

Son conocidos en gren nfmero los procedimientos pa

ra fabricar anillos y tubos metdlicos sin costura. Para la

fa.bricaci6n de tubog me utilizan como material inicial 1u-

pias para. tubos de trozos generalmente laminados de tochos ]

'palanquillas, los cuales se dotan de un agujero mediante un

mandril’ introducido & presién o mediante laminacién entre ro

dillos colocados en posicién obl{cua. Para la fabricacién de



anillos y aros metélicos se emplean como material -inicial
" anillos colados, los cuales gSe laminan en laminadores de ani
1108 hasta la obtencién del perfil final, o perﬁlea lamina=-
dos que se curvan m‘redondo y se , juntan mediénte soldadu~
5 ra. Debido a que el materisl inicial presenta a causa de su
gran espesor los oonocidos fenémenos desventajosos en la es
tructura, por ejemplo segregaciones de elementos de aleacidn
h'4 e;l.cmentos acompaﬁantol. y grandes dglforonciaa utruotura—
les en su seccién transversal, la pieza de trabajo tiene que
10. amasarse intensivemente durante la fabricecién, 10 oual lle-
va consigo un elevado 'gas'to aq matér:.lal 'y de tieﬁpb, ei cual
aumenta todaﬂa mis por costosos y largos tratamientos térmi
cos pera conseguir las caracfgriatica.a tecnolégicas deseadas

de la pieza de trabajo terminadas = == = = = == ==~ ==

15, Sin embargo, tembién la fabricacién de tubos median
te 1a conformacién de bandas laminadas con la soldadurs sub-
. piguiente de la junta pi‘o&ucida causa un gasto considerable,
tan pronto como se exigen determinadas condiciones de 1las
caracteristicas de la pieza gue hagan necesario un tratamien

20. to térmico y mecénico de la costura de soldaduras = = = = -

También es conocido un procedimiento del mismo in
ventor (DE-0S 24 06 252), en el que sobre una superficie de
refrigeracién en movimiento que se humedeps’ con una masa meté
lica fundida, se hace solidificar una capa de la masa fundi-

25, da y se desprende a continuacién de esta superficie de refri

geracién. Por lo menos dos capas se colocan una encima de la



Sa

10.

15

20.

25.

-3 -

otra’y se soldean entre e mediante la aplicacién de 1a pre-
sién correspondiente. Mediante este procedimiento puede fa-

bricarse, desde 'luego;,'material de colada continug ‘haata:

‘grandes espesores, el cual se caracteriza por una elevada hg

'mogeneidad de la estructura, pero el gasto es demasiado gran

de a éansa de la superficie de refrigeracién que se necesita
pa.ré cada capa, y ademds este procedimiento na puede utili<
garse para la fabricacién directa de piegas de- trabajo .anula

I‘esymmares.'!—-----,---_-—----.-..'--’-.._

La invencién se plantea el problen;a de degarr.ollaz'-'
el procec}_imiento para fabricar piezas de trabajo pet‘éli.cas
gnulares o0 tuﬁulares de una banda metdlica de tal manera que
con el mismo puedan 'fabr'icarse piezas de ﬁ‘a{ba;jq a;riu_lg_res o
tubulares sin costura, particularmente con unas exigeﬁcias
elevadas y/o. previemente establecidas en cuanto a sus carag
terfsticas tecnolégicas, con menor gasto que con los proce- -

dimientos conocidoB. = = = = = =~ = = « = = - - - - - -

 Este problema se resuelve segin la invencién porgue

‘1a benda metdlica se arrolla en capas y se solda medisnte

prensado simulténeo entre si de las capas pare formasr una pie
za de trabajo snular o tubular, cuyo espesor de pared es ma
yor que el espesor de la .banda metélica; reguléndoge la tem-
perature de la banda metélica mediante aportacidén o evacua-

cién de caloTe = = = = = = = = - e - - - -

Una instalacién segin la invencién para ejecutar
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el procedimiento presenta un dispositivo de alimentacién pa

' ra’la banda metdlica, al cual sigue a continuacién un dispo

gpitivo de arrollamiento con por lo menos un par de rodillos
compuesto de un rodillo de mandril y un rodillo refrigerado
de prensado, siendo accionable uno de los rodillos, y estan-
do un rodillo alojado de menera desplazable respecto al otro

rodillo, pudiéndose separar el rodillo de mandril de su alo-

- eem Wh Ems e W e e s W

jamiento, = = = = = = = = = - = = = « -

Une utilizacién del procedimiento megin la invencién
se refiere a la fabricacién de semiproductos para el laminado

de chapas, cintas, barras, alambres o similares, por ejemplo

desbastes planos, llantones o palanquillas, abriéndose me-

diante un corte las piezas dewtrabajo anulares o tubulares

y enderezéndose las mismas. - = = = = = = = = = = = = = = = =

La invencién se ha representadp en los planos en
dos ejemplos de ejequcidn,de wna instalacién para la ejecu-
cién del procedimiento segin la invencién y se describe a

continuacién. Los planos muestran: « = « = = = = = = = = « =

La Fig. 1 un alzado latersl de una instalacién pa-
ro fabricar piegzas de trabajo anulares o tubulares de una ban

da obtenidé directamente de una masa fundida. = = - = = - -

La Fig. 2 una vista en planta de la instalacién sg
Znla Fig. 1o == === == m = === ====-= -

La Fig. 3 un alzado lateral de una parte de la ing



5

10.

15.

20.

25.

-5 -

talacién segin la Fig. 1 que muestra la salida de una pieza

de trabajo terminada de arrollar, = = = = = = - - - -

La Fig. 4 una seccidn vertical a trévés de 1a ins-

talacién segin 1o Fige 1a = = = = = @ = @ = = = = = = = = =

‘La Fig. 5 un alzado.lateral esquemético de otra
instalacién para fabricar piezas de trabsjo anulares o tubu-

Fn la instalacién representada en las Figs. 1 a 4
las piezas de trabajo snulares o tubulares se fabrican durec
tamente desde una mase fundida, la cual se alimenta a un re-
cipiente 1 de colada, el cual presenta una abertura de sali-
da con un cierre 2 representado esqueﬁéticamente, desde don-
de la masa fundida 3 fluye a través de una abertura 4 a un
recipiente 6 de masa fundida que puede bascular alrededor de
un eje horizontsl 5, siendo basculado el recipiente mediante
un'mecanismo elevador 7 que actia en el lado inferior del '
recipiente 6 de masa fundida, por ejemplo un accionamiento
nidréulico 7 de émbolo alternativo, el cual estd apoyado én'
una parte 8 de lg base de la instalacién. Sobre la parte 8 _
de base se,apéyan dos bastidores laterales 9, 10, éntre los
cuales estd dispuesto un dispositivo 11 de colada de bang,_él
cual presenta ung banda 16 de golada provist; de una refrige
recién 12 que se mueve sobre rodillos 13, 14, 15. La banda
16 de colada forma entre los rodillos 13 y 14 una superficie

17 de refrigerascién que asciende oblicuamente, sobre la cual
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8e encuentra dispuesto un distribuidor 20 de la mesa fundida,

- el cual estd unido con el recipiente 6 de masa fundids me-

diante una articulacién tubulgr giratoria 21. El distribuidor
20 de la masa fundida presenta dos paredes laterales 22, 23
adaptadas a la superficié 17 de refrigeracién y una pared ter
minal 24 con una entrada 25 de la masa fundida. Una pared

26 de inmersién éispuesta entre las paredes 1aﬁerales 22, 23
retiene las eventuales escorias u otras impurezas. El distri
buidor 20 de la masa fundida estd cubierto hacis arriba me-
diante una tapa 27. Un recipiente 28 dispuesto cerca de la
vared terminal 24 contiene un lubricante u otro medio que im
pida la adherencia, con el cual se recubre la banda 16 de co
lada. Las paredes 22, 23, 24 y la pared 26 de inmersién, asi

como latapa 27 se han fabricaéo con un material resistente

a]_calcr. W am en wm G em R ER Ee G G G e AR WD R Sw B S A B e e em e

La articulacién giratoria tubular 21 presenta un
cuerpo 30 unido con la pared lateral 10; en ocuyo lado exte~-
rior en forma de artesa se encuentra alojado otro cuerpo 31
que pregenta en su lado frontal un anillo 32 de empaquetadu
ra, el cual actia conjuntamente con un anillo 33 de empaque
tadura que estd fijado en el recipiente 6 deAmasa fuqdida.
Los cuerpos 30, 31 estén rodeados por dos empalmes 34, 35 de
brida que estén unidos entre s{ mediante tornillos, de los
cuales el empalﬁe 34 estd fijado en el cuerpo 30 de la pared
lateral 10. El empalme 35 lleva un anillo 36 de rodamiento,
el cual actda a través de bolas 38 conjuntameqte con un sni-

1lo 37 de cojinete, estando este Ultimo fijado en el reci-
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piente 6 de la masa fundida. Al bascular el recipiente 6 de
le masa fundida, se mueve el anillo 33 de empaquetadura uni
do él mismo y el anillo 37 de cojinete, mientras que las reg
tantes partes de la articulacién giratoria tubular 21 estén
unidas con el cuerpo 30 de-la pared lateral 10 y por lo tan-

t0 son egstacionariag. = = = = = = = R L . L R

En el bastidor lateral 9, 10 se encuentran albjados
los rodilloe 13, 14, 15, por ejemplo mediante soportes 18,_i9

de 8illa, = === ~== === = = = = m e e e -~

También pueden utilizarse otros dispositivos en lu
gar del dispositivo 11 de colada que se hae descrito,-gor ejen
plo un tambor rotatorio sl que se adhiere la masa fundida.
Por otra parte, en interés de la claridad de las figuras no
8¢ han répresentado eﬁ iaé fiée..1-4 los dispositivds utili;
zados en la .coleda de capas delgadas, por ejemplo para evitar
1la salida de la masa fundida a través dg juntes y para con-
trolar su extensién sobre la superficie de refrigeracién.
Tampoco se encuentiran en las f;guras ;as medidas especiales
para eviter une. tendencia a las grietas producida por la evi
tacién de la contraccién,'s@bre 1a cual puede influierss o
que puede mejorarse medisnte otra disposicién del diatribqi
dor 20 de la mesma fundida 0 por un tambor de coleda refgige—
radq en cuyo perimetro se egeuentra dispuesto el distribuidor

de 18. masa— 0013.6.8.. --------- - e w v - —. ——————

Como medida para controlar la extensién de la masa



fundida con el fin de evitar que se originen grietas de con

- traccién, puede-emplearse, por ejemplo, otra disposicién de
la pared terminal 24 en lugar de estar situads perpendicular
mente respecto a la direccién del movimiento, por ejemplo

5 oblicuamente, en punta, en zigzag, o en forma ondulada, para

que la solidificacién de la banda metélica no se inicie simul
téneamente. Los mismos efectos pueden conseguirse también,
por ejemplo, mediante chorros de gas o mediante fuerzas elec
trbmagnéticas, las cuélés retienen a la masa fundida en zo-

10. nas parcisgles de la anchura de 1la banda. = = = = = = = = =

Es suﬁstaﬂcial,paia la instalacién un dispositivo
40 de arrollamiento que estd montado a continuacién del dis-
positivo 11 de colada de bands sobre los dos bastidores late
rales 9, 10. EL dispoaiti#o 40 de arrollamiento presenta dos
15. montantes 29, los cuales estén moﬁtados de manera basculable
en pivotes alargados 49 de un rodillo 50 alojado en los dos
bastidores laterales 9, 10 en soportés 52 de silla. Cada mon
tante 29 presenta dosrcolumnaa 41 vnidas por un travesafio
superior 42 y un travesafio infeiior 43, en las ocuales se en-
20. cuentra guiado de manera deslizante una caja 44 de eojinete
con un cojinete 45 para el alojamiento giratorio de un rodi-
1llo 46 de mandril. Le parte central 43° de los travesafios in
feriores 43, configurada como &rbol de cojinete, esté alojada
de manere giratoria en une placa 47 de cojinete, la cual es-
25. t4 apoyada de maners giratoria con syuda de un cojinete 48 en
el pivote alargado 49. Debido a ello, los montantes 29 pueden

extenderse mediante un mecanismo 53 de extensién y girarse por
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otra parte alrededor del eje 51 de giro del rodillo 50. El
dispositivo 11 de colada de banda y el:-rodille 50 son accip

nados medisnte un motor 56' a través de un engranaje 57. =~ =~

Lag placas 47 de cojinete presentan unas bridas .
54 de cojinete que sobresalen por encima de los travesafios
inferiores 43, en las que actian sendos mecanismos 55 de fel_e_ '
vacién, por ejemplo un accionamiento hidréulico de émbblo»
alternativo, el cual estd apoyado en la pieza 8 de baae..El.
rodillo 50, segin se puede ver en la Fig. 4, esté proirieto
de espacios huecos 58, a través de los cuales fluye liquido

- refrigerante de un modo no representado en los planos. - - =

- A 1g luz de la Fig. 4 puede explicarse de la mejor
manera la fab;-icacidn de una pieze de trabajo - anular o tubu
lar. Sobre la superficie 17 de refrigeracifn del dispositivo
11 de colada de banda se forma mediante la solidificacién de
la masa fundide una banda metélica 61 relativamente delgada,
la cual es guiada medisnte dispositivos de guia (no represen
tados en 1os planos) al rodillo 46 de mandril, en donde es
arrollada en cepas pera formar una pieza 60 de trabajo anu-
iar o tubular. El arrollsmiento.en capaes puede efectuarse de
diférentes maneras: Las capas pueden sobreponerse enrasadas
la una encima de la otra, de manera que el espesor de pared
de la pieza 60 de trabajo crezca de manera correspondiente,.
o las capaé gse arrollan solamente solapadas de manera par-
cial, de modo que se .origine una pieza de trabajo con ung

bande metilica arrollada en forma helicoidsl. Es substancial
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que la banda metdlica de la composicién deseada se arrolle a

" una temperatura ten elevada que las capas de la banda 61

‘prensadas entre si por el rodillo 50 y unidos las unas-con

las otras se solden entre si durante el curso del arrollamien
to para formar un anillo con un espesor de pared que es ma-
yor que el espesor de la banda individual 61, pero que tam-
bién puede ser un miltiple de éste egpesor. En virtud de
ello, s pieza 60 de trabajo obbiene wie composicién ininte-
rrumpidamente uniforme y-ﬁorrespondiente a la composicién de
la banda arrollada 61. Por lo tanto no hay que temer defectos
de homogeneidad ni eegregaciones como se suelen encontrar
frecuentemente en un producto colado antea de su conformado
en caliente. El prensado de la pieza 60 de trabajo se afec~
tia mediante el mecanismo 63 de elevacién que estd soportado
en los travesaﬁos superiores 42, por ejemplo accionamientos
hidféulicoe de émbolos alternativos que aprietan las cajas

44 de cojinete desplazables sobre las colummas 41 con el ro-

dillo 46 de mandril alojado en ias mismas contra el rodillo
50. ----------------- - wm e o o am e e =

La fabricacién de piezas 60 de trabajo en la insta
lacién descrita es particularmente favorable en cuanto a los
costes, debido a que la banda metdlica 61 producida en el
dispositivo 11 de colada de banda se arrolla y se solda inme
diatamente después de salir de este Wltimo, de manera que la
estructura de la pieza 60 de trabajo es de:grano fino, sien~
do su composicién uniforme a causa de su-répida solidifica-

cién. Tembién puede soldarse a la banda metélice 61 el rodi
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1lo 46 de mendril configurado como.‘tubo para fabricar la pig
za 60 de trabajo. En el caso de que las superficies de la
benda metélica 61.producida en el dispositivo 11 de colada
de baqda no fuesen suficientemente planas.para la obtenecién
de un contaeto Intimo en el’arrollamiento,,sé puede disﬁonérv
un par de.cilindros aiisadores entre el dispQSitivo 1 d’.e co

lada de banda y el dispésitivo 40 de arrollamiento, = = - =

La benda a arrollar también puede ger une banda 1g
minada. En dicho caso queda suprimido el dispositivo 11'de
colada de bandaj sinrémbargé, el arrollamiento y la soldadu-
ra de la banda metélica se efectia exactamente del mismo mo-
do que cusndo se fabrica medisnte colada. Sin embargo, la
banda metélica tiene que liberarse antes del arrollamiento
de eventuales impurezas, como por ejemplo herrumbre, ¥y poner
se a la temperaxura necesarla para que se efectie la soldadu

ra bajo le presién de apriete que esti disponible, = = = =

Para la fabricacién de piezas de trabajo anulares
de gran difmetro interior es més conveniente emplear una plu
ralidad de paresVGS, 66 de fodillos alojedos en wna jeula 62
para el arrollamiento de la pieza 60 de trabajo, segin se
puede ver eﬁ la Fig. 5, en lugar de un soclo par de rodillos
como en las Figs. 1 - 4. Mediante un tambor rotatorio refri
gerado 64 de Eolada, al que se adhiere masa fundida y que .
forma el dispositivo 11 de colads de banda, se forma una ban
da metélica 61, la cual es arrollada a través de los pares

65, 66 de rodillos. Los rodillos €6, 67 que se encuentran si
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tuados en el lado interior de la pieza 60 de trabajo estén
apo&ados en un soporte 69 alojado en la jaula 62. La jaula
62 estd alojada de manera desplazable mobre un chasis 77 con
ruedas, Dpars que pueda'desplazarse-en consonancia con el cre
cimiento de la ﬁieza 60 de trabajo. Los rodillos interiores
66, 67 pueden ser ajustables péra la determinacién del didme
tro interior, mientras que los cilindros exteriores 65 pueden
estar equipados con accionamientos 68 de elevacién. Mediante
un dispositivo 75 para la aportacién y evacuacién de calor,
1a temperatura de la superficie anular puede mentenerse en
el valor deseado. Los rodillos 76 de guia dispuestos lateral
mente sirven para el gulado y/o prensado lateral de la pie-

zé 60 de trabajo. = ~ = = - i

En la instalacién segdin la Fig. 5, la basculacién
de la jaulas 62 hacia arriba, como en la instalacién segin
las Figs. 1 - 4, no siempre as posible. Entonces esrconvenieg
te sacar el dispositivo de arrollamientb con su jaula 62 so-
bre el chasis 77 con ruedas de la iﬁstalacién y cambiar el
mismo por otro dispositivo de arrollamiento igual. De este mo
do es posible continuar accionando la pieze 60 de trabajo
tenminada Yy sacada dg la instalacidén, y prensarla, en su ca-

80, hasta la terminacién de la operacién de soldadura. - - -

Mediante las instalaciones descritas puede fabricar
pse también una pieza de trabajé en una operacién con capas
de material previamente establecidas, por ejemplo anillos o

rodillos con capas interiores o exteriores resistentes al
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desgaste, o lupias de acero corriente para tubos con una’ ca-
Pa interior 'y exterior de acero inoxidal_:le. Las bandas metd
licas se colocan en tirae de una determinada longitud con- -
una composicién correspondiente @ las capas deseadas senci-
llamente formando uns banda y a continuacién se arrollan y

goldan entre 8y, = = = = =~ s c e s e e e c e s

Es substancizl que lg banda & arrolla_r p;'asenj:a 1g

temperatura correcta para la ejecucién de la goldadurs a pre

" gibn der lég capas arrolladas para 1o cual pueden aplicarse

diversos métodos. Al 4ngulo formado sl arrollar dos capas
pueden dirigirse llamss y chorros, por ejemplo de un queme-
dor de gas, un quemador de plasma o un laser, que lleven
las superficies répidamente a la temperatura de soldadura,
especialmente cuando el ramal ya que ha sido previamente ca-
lentado. Sin embargo, generalmente deberd preferirse un ca-
lentamiento eléctrico, preferentemente inductivo, el cual .
permite una regulacién automitica y exacta de la temperatura
y no influye sobre la atmésfera que rodea a la banda. Debe
eviterse una oxidacién de las superficies a soldar que pudie
se menoscabar una perfecta unién metélica, por cuyo motivo
deberd efectuarse la fabricecién de las piezas 60 de trabajo
preferentemente en un espacio cerrado bajo‘ una atmésfera no

oxidahte, tal como se explicard més adelante. = = = = = - =

Prescindiendo del calentamiento de las superficies
& juntar entre sf de las capas de la banda metélica a la tem

peraturs de soldadurs, puede ser dtil o hasta neecesario un
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caldeo a fondo de las mismas entes del arrollamiento y de la
soldadura entre sf, particulermente en el cago de metales de
una elevade conductividad térmica y cuando se trabaja con esg
pesores mayoréa de banda. Ello es debido a que no solamente
ol oalor se derivarfs de menera demasiado répida desde las
superficies a soldar entre sf hacia el interior de la banda,
10 cugl tendrfa como consecuencia una soldadura deficiente,
gino que tembién podrian originarse ?eneiones térmicas con-
ducentes a la formacién de grietas. Pars el caldeo previo es
adecuado en estos casos por ejemplo un bafio de fusién de sal,
el cual libera en su caso también la superficie de la banda
de impurezes y de 6xidos, debiéndose disponer el mismo delan

%e del dispositivo 40 de arro}lamiento. - = - - -

No siempre es necesario llevar las superficies de
las capas individuales a un estado de fusién completa para
conseguir una ﬁerfecta unién metdlica. La unién puede produ-
cirse més bien mediante unea difusi@n intercristalina en fase
s6lida, con la condicién de que exista un contacto Intimo en
tre las superficies y una temperaturs suficientemente elevada.
Debido a que la difusién esté dificultada a causa de uns pe-
licula de gas adherida sobre la superficie, una soldadura
entre sf serfia més favorable bajo vaclo, pero genefalmente
es suficiente a una temperatura normal delaminacién o forja
do una presién de prensado adecuada para conseguir una bue-
na soldadura. Desde luego, la soldadura se efectia tanto més
répidamente cuanto mis alta sea la temperaturé. Sin embargo,

la mayoria de los materiales metdlicos no soportan cerca del
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punto de fusidén ninguna deformacién notable producids por
presién sin que se formen grietas en la estructura, y por eg
te motivo hay que adaptar ld presién a la plasticidad exis-
tente. Cuando la pieza de trabajo tenge que presentar dife-
rencias de caractéristicas por capas y se fdbrica por dicho
motivo de materiales diferentes, no es deseable, en su caso,
una difueién demasiado extensa de un material al otro. La .
goldadurs se consigue en este caso a une temperabtura relati-

vamente baja, pero en cambio con una presién meyor. = = = -

La soldadurs medisnte una difusibén intereristaline
en forma sélida bajo una presibén esdecuada es un proceso que
requiere un tiempo determinado para surejecucidn;.cuanto més'
alte es la temperstura y la presién, tanto més corto es este
tiempo. No debe excluirse, particulermente en el caso de me-
tales y aleaciones metélicas de reaccifn lenta, que a la tem
peratura impersnte y con la presién disponible la soldadura -
completa no esté terminada dentro del tiempo de arrollamien-
to, sino que se requiere una permanencia de meyor duracién a
elevada temperatura y/o todavia un tratemiento térmico que
facilite la difusién intercristalina a causa de 1os movimien

tos reticulares que se originan debido a ello. = = = = = = =

Medisnte un rodillo con un didmetro suficientemen-
te grande no solamente puede conseguirse la presién necesa-
ria para el prensado de la capa que acaba de arrollarse, si-
no tembién un flujo de material en capass més profundas que

favorece el completamiento del proceso de soldadura. Una con
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formacién en caliente produce un afinamiénto del grano y una
compensacién de la estructura, por lo que un laminado o for-
jado realizado a continuacién de la soldadura, por ejemplo un
recalcado en las superficies fineles u otra conformacién tam
bién contribuye a meéjorar la soldadura. A causa del crecimien
to indeseado del grano que se produce como consecuencia de
una permanencis més larga de la pieza de trabajo bajo altas
temperaturas, la pieza de trabajo deberéd dimensionarse conve
nientemente en su arrollamiento con un tamafio tan grende que
pueda efectuarse hasta el dimensionado final una conformacién
que produzca un afinamiento del grano, porflo menos en las

piezas de frabajo en lag que se exige una elevada calidad. -

En las Pigs. 2, 3y 5 se puede ver que el dispositi
vo 11 de colada de banda y el dispositivo 40 de arrollamiento
estén rodeados por una cubricién 70, dentro de la cual puede

mantenerse una gtmésfera no oxidante. = = = = = = = = = = - -

Cuando la piege 60 de trabajo se ha terminado de
arrollar, los montantes 29 de la instalacidén segin las Figs.
1 = 4 ge llevan a la posicidén aproximadamente vertical repre
séntada en 1a Fig. 3, en la cual se extienden mediante el me
canismo extensor 53, de manera que el rodillo 46 de mandril
queda libre y puede rodar conjuntamente con la pieza 60 de
trabajo por encima de una rémpa 71 hacia un recipiente 72 con
un fondo inclinado 73 por debajo de la cubricién 70 al lado
exterior del recipiente 72 configurado como esclusa y llena

do con un liquido 72 de bloqueo y sacarse a continuacién del
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MigMo, = = = ¢ @ = = = = = @ = = = = = - - e = o am w

El' rodillo .46 de mandril se introduce e .través de

una esclusa 80 en el dispositivo 40 de arrollamiento, estan

do- configureds esta esclusa como recipiente con una tapa bag

culable medisnte bisagras 81, la cual se ha dibujado en la
Fig. 2 en la posicién completamente abierta. El rodillo 46
de mandril vacfo se coloca en la esclusa 80, se cierra la ta
pa y ee abre en la direccién de la flecha una tapa frontel
82 situada en la pared de la cubricién 70. A continuacién,
el rodillo 46 de espiga es introducido sobre un carril 83,
el dispositivo 40 de arrollamiento se basmcula con ayuda de
1los mecanismos 55 de elevacién a la posicién de trabajoy a
contj.nuacidn se cierra el mecanismo extensor 53, de manera.
que los exbtremos del rodillo 46 de mandril queden alojados
en los cojinetes 45. Con ello, el dispositivo 40 de arrolla
miento vuelve & quedar dispuesto para arrollar una banda mg

télica.. - s e ek wm s wm e S - - ew @5 o SR WP WE N W) G WP W = wm OB =

Cuendo la pieza 60 de trabajo ha alcanzado su tame
flo o espesor de pared deseado, se interrupﬁlpe la slimentacién
de la banda metélica hacia el dispositivo 40 de arréllamien—,
to. Cusndo la bands metélica 61 se forma en el dispositivo
11 de colada de banda, esto significa la interrupcidén de la

operacién de colada, es decir, de la formaci&n de la banda.

" Eeto se consigue haciendo descender el recipiente bascula-

ble 6 de le masa fundida hacis abajo, por 1o que la masa fun
dida todavis no selidificada fluye desde el distribuidor 20
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de masa fundida hacia atrds al recipiente 6 de la masa fundi

Ia alimentacién de la banda metflica también puede
interrumpirse de otra maners, por ejemplo produciendo una 4i
ferencis de presién entre el.recipiente 6 de la masa fundida
y el espacio separado por la cubricién 70. En este caso no
e8 necesario disponer la superficie 17 de refrigeracidn de

manera oblicua sscendente en la direccién del movimiento de

1a banda metélica 61, = = = = =~ = == = = = - = - - o -

En la préctica es convqnienfe utilizar dos o més
dispositivos 40 de arrollamiento gue trabajen alternativamen
te en unién con un dispositivo 11 de colada de banda, de ma~
nera que esta ¥ltima pueda hacerse funcionar en continuo. El
cambio de un dispositivo de arrollamiento al otro se efectia

después de cortar la banda producida en continuo, = = = - =

gi en virtud de-una.ma'yor distancia entre el dispo
gitivo 11 de colada y el dispositivo 40 de arrollamiento la
banda met4dlice perdiese demasiado calor, deberd utilizarse
un dispositivo para el caldeo répido de.las superficies de
unién, tal como ya se ha indicado con anterioridad. Cuando
se utiliza una pluralidad de dimpositivos de arrollamiento
que se emplean de manera alfernativa, puede continuarse sin
perturbacién alguns el funcionsmiento, en su caso, de un dig
positivo que lleve una pieza de trabajo fterminadae de arrollar,

por ejemplo con una presifén aumentada de rodillos para com-
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pletar la operacién de soldadura todavia no terminada durante

el arrollamiento, = = = - - - —— - - - - e—--------

En el espacio cerrado mediante la cubricién 70 pue
den efectuarse, en su caso, otras operaciones a contim;acién
5e. del arrollamiento. La pieza 60 de trabajo puede liberarse por
‘ ejemplo del rodillo 46 de mendril en un punto de parada situa
do a lo largo de la via inclinada 71, con el fin de ser tra-
bajade mediante dispositivos de laminacién, de prensa.&ofo de
forjadc;, o tembién puede introducirse en.un horno de conser-
10. vacién del calor configurado como prolongacidén del espacio
cerrado. Eventua.lmeizte puede ser entonces més conveniente no
extraer o introducir en el espacio cerrado a través de las
esclusas los rodillos 46 de mendril utilizados de manera sl-
ternativa, sino llevarlos después de su expulsién de la pie-
15. za 60 de trabajo a una vis de transporte de retorno que se
encuentra laterslmente respecto al dispositivo 40 de arrolla
miento y que conduce al dispositivo 40 de arrollamiento, sir
viendo simulténeamente como reserva'y dirspositivo'de réfrigg
racién para los rodillos 46 de mandril. La nueva introduc~
20. eién de los rodillos 46 de mandril en el diséosiﬁw)o 40 cie
arrollamieﬁto puede efectuarse mediante barres guiades de mang
ra hermética a los gases a través de la pared de 1a.. cubricién

70 y accionadas neumdticemente o mediarite un motor éléctrico. :

Es substancial para la instelacibn descrita que la
5. banda met4lica 61 producida medisnte laminacién o mediante co
lada continua llegue con la temperatura deseada al dispositi
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vo 40 de arrollamiento. Aparte de los dispositivos menciona
dos para aumentar la temperatura de la banda también pueden

preverse medios para la refrigeracién, por ejemplo liquidos

Las piezas 60 de trabajo fabricadas en las insta-
laciones descrites también pueden servir ventajosamente co-
mo gemiproductos pera el laminado de chapas, cintas, barras,
alsmbres o similares, ael como para el prensado de extrusién
y forjado. Cuando se fabricen anillos de una banda muy del-
gada, puede conseguirse una elevada produccidén con unos cog
tes favorables de transformacién de le masa fundida en semi
producto en virtud de los bajos costes de inversién necesa~
rios para la instalacién. Cusndo no se dispone de laminado=-
res para el laminado de bandas sin fin, por ~e;]emplo laminado
res raediales, los anillos se abren cortando los mismos y se
enderezan en forma de desbastes planos, llantones o palan-
aquillas pars el laminado subsiguiente. La productividad que
ge puede conseguir con el procedimiento segin la invencién
ests .en funcién del rendimiento del digpositivo de prelamina
do y de la cantidad solidificada de metal por unidad de ¥tiem
po en el dispositivo 11 de colada de banda; al colar bandas
metélicas 61 muy delgadas ests ‘cantidad puede ser mucho ma-
yor que en-una planta convencional de colada continua. Ade~
nié,s, los semiproductos fabricados mediante el procedimiento
segin la invencién tienen wna estructura de grano més fino
que el material colado mediante la colada continua convencig

nal y estén exentos de segrega.ciories primarias, por cuyo mo
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tivo necesita una menor conformacién pare slcangar las normas
tecnoldégicas generslmente vigentes para productos 1laminados,
pudiéndose fabricar por lo tento con dimensiones menores y
terminarse de laminar con menos pasos a través del laminador

gue un semiproducto fabricado segin procedimientos conocidos.

Dentro del marco de la invencién, particularmente
én la fabricacién de lupias para tubos, es algunas veces ven
tajoso utilizer en lugar de un mandril unos trozos de tubo’
cortados segin la anchura de la bands, los cuales se soldan
con las i)iezas de trabajo. Estos trozos de tubo pueden ser .
del.mismo meteriel que la pieza dé trabajo o ser de otro me~
terigl, = = = = = = @ = - c - .- -~ - - -~ mmmme=-

H

Una plurglidad de bandas de snchos igusles o dife .
rentes pueden soldarse la una 2l lado de la otra en un mismo
dispositivo de arrollamiento. Estas bandas, en el caso de ser
coladas, pueden colerse como bandas sqparadas gobre ung su-
perficie de refrigeracién comin o ser partes de una banda més

ancha cortada en la direccién longitudingl,. = =« « = =<« -

En la fabricacién de anillos puede cortarse en su
caso la banda, particularmente cusndo se trata de anillos»
de gren difmetro, en trozos parcisles con una longitud -

S ¥ x difmetro del anillo, arrolindose y soldéndose estos
trozos parciales de manera consecutiva el uno sobre el otro
pars formar un anillo abierto. En lugar de los rodillos in-

teriores 66, 67 puede utilizarse entonces un tambor. = = =
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A los efectos consiguientes se declaran de novedad
y propieded para Espafia, sus territorios y plazes de sobera-

nfa, las reivindicaciones que siguen. =- - - = = - - - -
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REIVINDICACIONES

" 1.~ Procedimiento para fabricar piezas de trabajo
metélicas, anulares 0 tubulares partiendo de una banda meti
lica plana, caracterizado porque la banda metélica se arro-
1lla en capas y se solda mediante prensado simul tédneo entre
s de las capas para formar una pieza de trabajo anular o tu
bular, cuyo espesor de pared es mayor que el espesor del mate
rial de la bends metdlica, reguléndose la temperatura de la

banda metélice mediante aportacién o evacuacién de calor. -

2.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac
terizado pbrque la temperatura de la bands metélica se regu-

le a la temperatura de soldaduras por presifn. = = = =« = “- -

3.= Procedimiento segin la reivindieacién 1, carac
terizado porque la banda metélica se forma sobre una superfi
cie de refrigeracién mévil mediante la solidificacién de una

masa fundide y se arrolla e continuacidn. - = = = = = = = =

4.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, earac
terizado porque la pieza de trabajo se forma con trozos de

bande de diferente materigl,. = = @« = = = = @ = = = = - = -

5.- Procedimiento eegin la reivindicacién 1, carac
terizado porque después de haberse terminado el arrollamien-~
to de la banda metélica plana, la pieza de trabajo continue

prenséndose bajo calor, por ejempio e una temperature de for
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6.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac
terizado porque después de haberse tefminado el arrollamien-
to de la banda metflice plana, la pieza de trabajo se somete
a un recocidé de difusifn a su temperatura de recristalize-

cién o a una temperatura superior a esta Wltima. - - - - -

7.~ Instalacién para ejecutar el procedimiento me-
gén la reivindicacién 1, baracterizada porque presenta un
dispositivo para la alimentacién de la banda metélica (61),
al que sigue un dispositivo (40) de arrollamiento con por lo
menos un par (46, 50; 65, 66) de rodillos, de los cuales un
rodillo es accionsable, ¥ estando alojado un rodillo de mane-

ra desplazable respecto al otros == = = = = = = = = = =~ -

8.~ Instalacién segin le reivindicacién 7, carac-
terizada porque el par de rodillos del dispositivo {40) de
arrollamiento presenta un rollo (46) de-mandril y un rodillo
refrigerado (50), pudiéndose separar el rodillo (46) de men-

dril de su slojamiento (44, 45). = = = = = = = = = = = = =

9.~ Instalacién segin la reivindicacién 8, caracte
rizada porque los dos rodillos (46) estén alojados en montan
tes (29) que pueden bascular alrededor del eje (51) de giro
del rodillo (50), pudiéndose desplazar el rodillo (46) de
mandril por mecanismos (63) de elgvaci6n'apoyados en los mon

tantés, y siendo basculables los montantes mediante un meca-
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nismo extensor (53) alrededor de sendos ejes perpendicular-
mente respecto al eje de giro del rodillo en una extensién
suficiente para que el rodillo (46) de mandrzl pueda separar

ge 'de su alojamiento (44, 45) = mmm e s ==

10.- Instalacién segin la reivindicacién 7, carac-
terizade porque el dispositivo (40) de arrollamiento presenta
una pluralidad de pares (65, 66) de fodillos dispuestos en
una jeulas (62), de los ‘ousles los rodillos (66) situados en’
el interior y otros ‘ro&illo'é' (67) potestativos situados en

el interior sirven como rodillos de mandril. = -

11.= Instalacién segin la reivindicacién 10, carac
terizada porque la jaula (62) del dispositivo (40) de arro-

1lamiento esté equipado con un chasis (77) con ruedas. = - =

12.~- Instalacién segin le reivindicacién 8, carac-
terizada porque el dispositivo de alimentacién es una super-
ficie (17) de refrigeracidén que se mueve. en la direceidén.
del dispositivo (40) de arrollamiento que sirve para la for
macién de la benda, con un recipiente (6) de la masa fundida
situado delante de la superficie de refrigeracién, con un ni
vel de la masa fundids que puede elevarse y descenderse, y
un distribuidor (20) de la masa fundida que se encuentra en

contacto con la superficie de refrigeracibn., = - - - - - -

13.- Instalacién segin la reivindicacién 8, carag

terizade porque el recipiente (6) de la masa fundida puede
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bascular alrededor de un eje (5), en el cual el recipiente
de 1a mase fundida est4 unido a través de una artioulacién
giratoria tubular (32 - 38) ocon el distribuidor (20) de la

maga fundida: = = = = = = = = = = - - - - - - - - - -

14.~ Instalacién segin la reivindicacién 12, carag
terizada porque la superficie (17) de refrigeracién es un tam
bor (64) que puede girar en la direccidén del dispositivo (40)

de arrollamiento. - e .-

15.~ Instalacién segin la reivindicacién 8, carac~
terizada porque los montantes pueden bascular hacia una ram-
pa (71), sobre la cual el rodillo (46) de mandril separado
de los montantes puede rodar conjuntamente con la pieza (60)
de trabajo a un recipiente (72) configurado como esclusa y
1lenado con un lfquido (74) de bloqueo y puede evacuarse por

el lado exterior de una cubricién (70) que rodea ls instala-

e W B ME YN mn e me an W ew s e s ms e - Se Av S W e

cibn.e = = = = =

46.- Ingtalacién segin la reivindicacién 8, carac-
terizada porque en la oubricién (70) se encuentra dispuesta
una esclusa (80), a través de la cual puede introducirse un
rodillo (46) de mendril vacfo sobre un carril (83) en el dis

positivo (40) de arrollamiento, - - =~ = = = = - - - ————

_ ‘17,- "Procedimiento segin la reivindicacién 1 para
fabricar semiproductos, particularmente desbastes planos,

llantones, palanquillas o similares, para el laminado de cha
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pas, cintas, barras, alembres, asi como para el prensado por
extrusién y la forja, caracterizada porque las piezas (60)
de trabajo anulares o tubulares se abren cortando las mismas

y se enderezan, = — =~ - = = = = = = = = - = =< ==- - -

18,— WPROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA FABRICAR
PIEZAS DE TRABAJO METALICAS": = = = = = = = = = = = == = -

Podo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de veintisiete hojas foliadas ¥
mecanografiadas por una sola de sus caras y de cinco figuras

que la ilustran.

A M. CURELL SUROL
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HOJA 1 (5 HOJAS)

Fig. 1
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HOJA 2 (5 HCJAS)

Fig. 2
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HOJA 3 (5 HOJA&S)

Fig. 3
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HOJA 4 (5 HOJAS)

Fig. 4
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