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un tubo continuo con una junts longitudinal cerrsds, sol-

tlogn nuamn 1

Ls invencién se refiere a un método péra ls
fabricaciéﬁ continua de tubo soldsdo relleno de polvo,
que incluye las etspas de conformar uns tiras de metsl en
un canai avierto, introducir polvo de relleno en el cansl

aproximsr los bordes del canal uno contrs otro pars foxymar

dar dicha junta longitudinal cerrsds psrs formar um tubo
herméticsmente cerrado, y reducir el temafio del tubo her-
méticamente cerrsdo. La invencibén se refiere también 2l
tubo producido por el método.

El tubo relleno, y el alambre relleno que pug
de formarse a partir de tal tubo, sirve para varios propd
sitos, por ejemplo en procedimientos de soldadura como m3
terial de relleno o ﬁaterial de recrecimiento en la solda
durs de junta o ls soldadurs de recrecimiento respectiva-
mente. Zsto se aplics en los procedimientos de soldadurs
semisutomdticos y completamente sutomdticos, en los que el
metsl del tubo o slsmbre propismente dicho junto con cusles
quiers metsles existentes en el relleno proporciona(n) el
depdsito de metal, y los compuestoé formadores de esco~
rias en el relleno tienen uns funcidén protectors y/o de
refino. El tubo o aslambre de relleno puede en su seccidn
transverssl final tener forms, por ejemplo, circulasr,
oval o rectangular con esquinss redondeadag. Las dimen-
siones tipicas se conocen en la téenica de la soldadura.

Se han publicsdo un gran nimero de trabsjos,
incluidos muchos de ellos en la bibliografis de pstentes,
acerca del uso, la fabricacidn ¥ el sspecto exterior del
alambre relleno y las composiciones utilizadas pare su

llenado. Véase el articulo "Filldrshte im Spiegel der Pa-
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| tentlitersature", por Dipl. Ing. ¥Werner H¥hn, ZIS-Miteilun-

gen, Heft 3 (1959), pépines 915 s 924,

El método convencional de fabricscibén de tu-
bo relleno es un procedimiento continuo en el que uns tirs
metélice se conforms continusmente en um cenal en forms
de U, se introduce el materisl de relleno en el csnal, y
el csnal se cierra pars formsr un tubo. En slgunos €8808,
1os'bordes del cansl se ha deformsdo psrs producir el aco
élamiento mutuo. Se conoce tsmbién lz goldsdurs continus
de los bordes del cenalluno con otro, para formsr un tubo
herméticamente cerrado.

Cuendo se sueldsn los bordes del canal, exis
te el riesgo de que el cslor generado por ls soldsdurs pue
da afecter perjudiciélmente 8l materisl de relleno, slte-
rando su composicidn o haciéndolo de otro modo inadecusdo

para su finslidad. Otro problems, sl menos cuzndo el rellg

no es un polvo y se utiliza soldadura eléctrics, es que

el polvo tiende 2 srremolinsrse por ls sccidén de los com-
pos magnéticos presentes y sedimentarse en las superfi~
cies de contacto de los bordes del csnal, pudiendo ocssio
nar la debilitacién de la soldsdura.

Las propuestas de ls téenics snterior no han
resuelto estos problemss satisfactorismente y de manera
econdmica.

La memoris descriptiva de la patente del Rei
no Unido 1.057.852 (solicitud de patente de loa Paises
Bajos 298.92%) describe el uso de uns pasta himeds, con
inclusién de azlutinsunte, como mgterial de relleno. Esto
evita el problems de que el msterisl pueds srremolinsrse.

Sin embargo, sparte de ls etaps adicionsl de formecién de
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- la pesta, ususlmente no es desesble el sgus en ls pasts
dursnte el uso del tubo relleno, y es dificil o imposible
sepsrar el agus del tubo herméticsmente cerrado. Esta me-
moria descriptiva sugiere que el tubo se caliente en un
horno después de la operscidn de soldadurs "pars mejora
ls tendencis higroscépica™ @égiﬁa 5, linea 45). No se 7
evita el problema del deterioro.del relleno durante la sol
'adﬁra de los bordes del cansl.

i La memoria descriptive de la pstente del kei-
no Unido 1,485,571 (solicitud de.patehte de los Paises Bs-
Jos 75.05156; memoria descriptiva de patente francess
 2.271.898) describe un procedimiento en el que, después
que el canal se ha llenado con polvo suelto, se coloca so-
bre el polvo una c¢intz o lémina metdlica delgada de recu-
brimiento, p.ej. uns banda de acero dulce de un espesor
de 0,3 mm. Ias cinta tiene una ranura. El censl se hace pa-
sar luego por une matriz que cierra sus bordes uno a otro
¥y de luger & la compactacién del polvo bajo la linins me-
t4lics delgada. Esto ocurre sntes de la soldadura. El pro
pbsito de 1s cinta es impedir que ei poivo se adhiers 8
los bordes del csnal cusndo se cierrs Este por aproxima- |
cibén mutua de los bordes. Este producto es insstisfacto-
rio en primer lugsr debido sl coste sdicional de las pro-
vigién de 1la cints, en segundo lugsr porque ls cints, al
ser de un metal conductor, no protege satisfactorismente
el polvo de relleno contrs el calor generado cusndo se
suelta el tubo, y en tercer lujar porgue durante el uso
del tubo en la soldadura al arco_eléctrico, la cints ple-
gada ocasionari una densidasd de corriente assimétrica y por

consiguiente una caracteristica de fusién diferente de la
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como resultsdo de 1las densidad de corriente asimétrica el
8rco no serd estable sino que oscilsrd, conduciendo s una
soldsdurs insstisfsctoris,
' ~ El objeto de la presente iﬁvencién es, por

consiguiente, proporcionsr un procedimiento psrs fabricer
ubo soldado relleno de polvo, en el que se evitan las des
Zentajas de ls técnica anterior, el cusl es sencillo y
econdémico y en el que, en particular, el relleno de polvo
no se ve afectado perjudicislmente por la soldadurars del
tubo, en tanto que el tubo tiene una seccidn transverssl
uniforme.

Le invencibn, tsl como se reivindicas, precpor
cions uns solucién a este problema. En esencia, el relle-
no de polvo ocups s6lo una psrte del tubo cusndo se rrodu
ce lévsoldadura, de tsl modo que el calor ocesionsdo por
dichs operecibn de soldadurs no asfects excesivsmente sl
polvo. Dursnte ls soldadurs, el polvo estéd todsvis suel=-
to, y 861lo después de 1la misms dicho polvo llegs a lle-
ner el tubo por completo, como resultedo de ls subsiguien
te reduccidn de temsiio que expulsa el sire residusl y com
pecte firmemente el polvo en orden s impedir el movimien-
to longitudinsl de éste. No existe ningin elemento adi~
cional, p.ej. uns cinta o limina metdlica delgads, y por
ello el producto tiene una seccidn transversal unifor-
me.

La memoria descriptivs de patente del Reino
Unido 1,485,571 mencionada la soluclén de "reducir ls can
tidad de polvo que se introduce en el canal", pero indi-

cs que esto es muy desventajoso. No es evidente que lo
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L que se persigue es que el tubo esté sélo parcislmente lle-|

no durante ls etaps de soldadura,

4 Preferiblemente, en ls préctics de ests in=-
vencidn, durante ls etaps de reduccidn de tsmsfio les di-
mensiones del tubo se reducen en tal grado que el polvo
de relleno se comprime psrs formsr uns masa compacts, es-
to es, que ls reduccidn de temsfic es mayor que ls necess-
ris psrs conseguir uns compactscidén firme del polvo conée-
nido en el tubo,

Is reduccidn de tamsio para compactsr el ni-
cleo de polvo firmemente sirve psrs impedir que el polvo
sea desalojsdo longitudinalmente fuers del tubo. La reduc
cibén adicional opcional csusa més compresidén del polvo en
el tubo 8 fin de formsr uns masa compacta.,

Los métodos convencionsles de soldadura de
tubos tienen el inconveniente de que durante la soldsdura
de los bordes de la tiré existe un riesgo considerscia de
qu% se produzcen sslpicsdurss de soldasdura como resultado
dei sslto de chispass. Estas sslpicsadurss tienen un efecto
peénicioso sobre ls composicidn de los materisles de Te-
lleno, uns de cuyss misiones es la formacidn de escoris
dursnte el uso finsl. Ls invencion procufa que ests des~
ventaje de las salpicadurss de soldadura y adicionslmen-
te 1lz desventsjs de la adherencia de polvo a8 los bordes
del csnal se minimicen 8l presionar uno contres otro los
bordes de la tirs, p.ej. mediante rodillos s tope, sus-
tancialmente antes de la> soldadura. 7

. Asi, preferiblemente, de acuerdo con 1ls in-
vencién la soldsdura del tubo para cerrarlo herméticsmen

te se hace preferiblemente en 1a junts 1ongitu&inal que
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etops de soldasdura sometida & uns presidn tsl que los bor
des de la tirs permsnece en contacto. De ests manera se
evita que por elasticidad del materisl la soldsdurs s to-
pe formads se ves sometids & csrges de traccibn inadmisi-
bles. Una segunda ventsjs del cierre previo de los bordgs'
de 1ls tirs es que se impide que las particulas finas del
polvo de relleno se arremolinen debido a los campos magné
ticos presentes dursnte la soldsdurs eléctrica, y que
aquéllas se depositen en las superficies de contacto de
los bordes de la tirs y asi den lugsr posiblemente a una
soldsdura débil. Ademés, sl menos en términos de metslur-
gls, se produce el méximo contacto metdlico posible si
los bordes de ls tirs estén presionsdos uno contra otro.

) Pars consegulr resultados sstisfectoriovs,
preferiblemente en el momento de ls soldsdura, el polvo
no ocupsrsd més del 85% del éres de 1ls seccibén trsnsver-
sal interna del tubo, p.ej. el 70% o menos del drea de ls
geccidn trensversol interna.

Le invencién proporcions también el produc-
to del método srriba descrito. Este puede ser un tubo re
lleno de polvo soldado en forma de serpentin, 0 pueden
ser piezaes lsrges de tubo, cuyos extremos estédn cerrados.

A continuscidén se describirdn realizaciones
de la invencidn por la vis de ejemplo no limitante con
referencia 8 los dibujos que se acompsfian, en los que:

la Fig. 1 es un diasgramas de secuenciss de
blogques de las diversss etapas de un procedimiento tipico

que materislizs la invencidn;

lss Figs. 28 y 2b muestrsn detslles de las
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- etapas de rellenado y soldadura en un procedimiento que

materislizas la invencidn; ]

las Figs. 33 y 3b muestran detalles de las
etapas de llensdo y soldadurs en otro método que materia-
lizg la invencidn,

Haciendo referencia s la Fig..1l, uns tirs _
plana de acero se desenrollas de una bobina en uns esta-
cién de desbobinado 1. En une estscibn 2 de soldadurs dé
la tirs, el comienzo de csds nuevs bobina se suelds sl fi
nal de la tiras de la bobina anterior de tal modo que con
el uso de un scumulador de.tiras se produce une slimenta=-
cién de tira sin fin. Despuds de‘esta soldadurs, la tirs
psss a través de un dispositive de limpieza pars la sepa-
racibén de cuslquier clsse de suciedad tal como agua, gro-

sa, humedad, etc, de squélla. La limpieza de la tira es

" més fhecil de reslizar que ls linmpieza y el desenzrasado

- mecénicos del interior de un tubo sin juntss acabado,

En una estacibén de conformacidn 3, la tirs
se transforma en un canal abierto mediante series sucesi-
veé de rodillos. En una estscién de.rellenado 4, por me~
dio de equipo de alimentacidn de exactitud suficiente,
por ejemplo un sisteme de pesada controlado electrdénica-
mente j combinado con une cubeta vibratoria y un trans-
portador de tornillo, se introduce en el csnal un mate-
risl de rellenc de poivo (bien sea un polvo fino o un ma-
terisl constituido por particulas pulverﬁlentas), para
llenar el canal hasts un nivel predeterminado. Este polvo
tiene por finslidad servir como fundente o como agente de
formacidn de escoris y/o agente.de alescidn en la solda-

durs 2l arco eléctrico. Ia combinacidn de vibracidén con
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r
tante del msterisl, y por ello uns dosificacibn exscta.:

Pueden emplearse slternotivomente otros métodos de ali-
mentacidén spropiados. ’

En ls estacién de soldasdure 5, los bordes
del;oanal se presionan uno contra otro psrs formsr un €u~
bo continuo cou uns junts longitudinsl, el cusl se sueldas
8 lo lsrgo de ests junts de tal modo que se produce un
tubo soldado herméticesmente cerrsdo. intes de la soldadurs
¥ durante ls misma, es importante que el csnsl se presio-
ne formendo un tubo continuo con uns Junts longitudinal,
presionando psrs ello los bordes de ls tira uno contrs
otro. De este modo se evits ls produccidn de salpicsdures
de soldadurs durante ls etsps de soldadura. Y tsmpoco pue
den depositsrse psrticulass magnetizables del'polvo, que pqé
dan afremolinarse debido 8 los campos magnéticos produci-
dos cusndo se suelda eléctricamente, sobre las superficies
de contacto de los bordes de la tirs, de tsl modo que el
fres de. soldadurs permasnecerd limpis y se produciré une
soldsdurs correcte. El érea de contacto metédlico entre los
bordes de la tire pfesionedos uno contrs otro es lo mayor
posible. |

El nivel en el csnal sl que ilege el polvo
doéiricado por ls estscidn de rellensdo 4 se elige y se
controla cuidadésamente 8 fin de que, cuando el tubo se
encuentra en ls estaciéﬁ de soldsdurs 5, no esté lleno
por completo, es decir que el polvo ocupe sdlo una psrte
de la seccidén transverssl interna del tubo. Por ejemplo,
si el didmetro interno dei tubo es d, la slturs de la cape

de polvo en la estscidn de soldadurs es adgcuadamente gl-"
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|_rededor de 0,75'd & ligersmenete menor, es decir que eli

polvo ocups sproximsdsmente el 70% del 8res de la seccidn

‘trensverssl del tubo. Esto da como resultado lss ventsjas

explicadas arriba. :

Antes de soldsr, puede ser preferible rea%i-
zer una calibracién (dimensionado) s fin de que los boé—
des de ls tirs estén situsdos uno en relscidn al otro muy
exsctemente., Ests calibrscidn puede conseguirse por una
ligers reduccidn del didmetro. Una posibilidad sdicional
es limpisr los bordes de la tiras inmedistamente sntes que
se cilerre el tubo,

Antes de continuar la descripcidn del proce-

dimjento de la Fig. 1, se expondrén shors unss cuantss

posibilidades para ls soldadurs y el rellenado, con refe-

. rencia a lss Figs. 2 ¥ 3.

La Fig. 2a muestra en perspectiva un tubo
40 éue se estd soldando por medio de soldadurs conducto-
ra de alts frecuencia. La Fig. 2b, que es un corte trans- |
versal por la lines C-C de 1ls Fig. 23, muestra el método
de rellenado., Los bordes 41 y 42 del tubo 40 son presiona-
dos uno contra otro'por un primer juego de rodillos de
presidén 43,43, Entre los rodillos de presién 43,43 y un
segundo juezo de rodillds de bresién que‘aprietan también
los bordes del tubo uno contrs o%ro, estén dispuestos dos
Jjuegos Qe zapatés deslizantes 47 y 48 u otros contactos
deslizentes sdecusdos, estando situada en todos los casos
una zspsta 8 cada lado de la sepsracidén todsvia ligera-
mente abierta entre los bordes 41,42. Durante ls soldadu-
ra, las zspatass 47 y 48 estén coqectadas a una fuente de

8lta frecuencia (no representada), de tal modo que la co-
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| rriente de alts frecuencis fluye s lo lsrgo de los borl
des 41,42 de 1la tires en el sentido de la longitud del éu—

«;bo 40, Debido 8l efecto Kelvin, este corriente de alts
frecuencis tenderé (al menos por debajo del denominado
punto de Curie del acero que se estd soldando) e despla-
zarge por los bordes de la junta, caussndo el calenta~;
miento del msterisl slrededor de ests separscién de tal
modo que un 3res en forms de V estrechs alconza ls tempe-
rature requerida pars la soldsdura, Zsto tiene las ventejs
de que sblo se produce un corddén de soldadurs muy ligero
en el interior del tubo. El punto de soldsdurs real 49 eg
t4 situsdo entre los rodillos de presidm 44,44 y la junts
soldada producida se representa por 46.

Ls Fig. 2b mueétra que la introduccidn del
polvq»4sa se reslizs por un tubo vertical 45'que se hace
pesar entre los bordes 41 y 42 sntes que éstos se presio-
nen uno contrs otro. Con dos juegos de rodillos de pre-
gidn 43,44 en los que se presions la junts, el riesgo de
que psrticulas magnetizables del polvo se depositen en-
tre los bordes de la tirs es desprecisble, Ls Fige. 2b
muestra tembién cémo el polvo llens sdlo psrcislmente el
tubo dursnte la etapa de soldadurs, dejsndo un espacio
de sire srribs entre. el propio polvo y el punto de solda~
dure. Le intensidsd de calentamiento no es suficiente pa-
rs ocssionar unbcalentamiento exéesivo del polvo.

Lgs Figs. %3 y 3b, como las Figs. 28 y 2b,
muestran dos juegos de rodillos de presidén 53%,54. En es-
te ceso se efectla soldedurs por resistencie eléctrics
medisnte electrodos de rodillo 55. Le Fig. 3a muestrs en

perspectiva la estscién de soldadura con una piezs largs
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L de tubo 50, cuyos bordes 51 y 52 son presionados uno col- |

: |
tra otro por el primer juego de rodillcs de presidn 53,53.

‘Un segundo juego de rodillos de pres%éu 54,54 estd separad

longitudinalmente del primer Juego por uns corts distan-

cia, Un par de electrodos de rodillo rotativos 55 6onecta-
i

. .|
dos 'a una fuente de energls estdn situsdos entre los jue-

gos de rodillos de presidén 53 y 54 y producen la soldadu-

ra por resistencis eléctrics en el punto de soldsdurs 55 pi

ra formsr una Jjunts soldada 57. Le Fig. 3b, que es una sec

cién transversal por la lines D-D de la Pig. 3a, muestrs

que el polvo 58a se introduce a través de un tubo 58 de 1L

rs 51 y 52 en el interior del tubo 50, & un régimen tal
gue el polvo sblo llens pasrcialmente el tubo en el punto
de sqldadura. V

‘ En lss reslizaciones de las Figs. 2y 3, el
tubo estd cerrado completsmente, y la separacidn longitu-
dinal se reduce a cero antes del punto de soldsdurs. El
tubo ‘'se mantiene bajo presidn dursnte un corto pefiodo
despuds de la soldsdure, 2 fin de evitar 1a retraccidn.
Esto produce el resultado beneficioso.de que en la zona
todavia caliente de la soldadura no se introducen tensio-
nes y deformaciones_traﬁsverséles a la direccidn longitu~-
dinal del tubo, . '

Volviendo a la Fig. 1, 3 continuecidn de la

estacidn de soldsdura 5 sigue una estacidn de c¢alibracibn

o dimensionado. Antes de someter el tubo herméticasmente
cerrado-s la calibracidn, puede separarse por cepillado
o aplanado el corddn de soldasdura externo formado duran-

te la operscidn de soldadura. Inmedistsmente después del

cepillado puede enfrisrse el tubo. Ls calibracidén se efec |

i

1Y

I
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| ths utilizendo rodillos de calibrado,4§ c3usa una reduc-

cibén tal en el didmetro del tubo que el aire exiutente
encima del polvo es expulssdo y el nilcleo de polvo queds
firmemente encerrado en el tubo. Esto impide que el pol-
vo se desplace 8 lo largo del tubo.

En la estecidn 7, sigue un tratamiento de i
estirado del tubo con syuda de cabezsles estirsdores, lo
que ceusa une reduccidn adicional del didmetro, y al mis-
mo tiempo comprime el polvo en el tubo para formsr una
mesa més compacta. En la estacidén 8 siguiente, se desen-
grasa el tubo.
' 'El masterisl obtenido puede ser un moterisl
precursor que todavia tiene que sufrir reducciones ulte-
riores hasts darle lass dimensiones requeridas por el usug
rio. Los productos que pueden fabricsrse s psrtir del uma-
terial psrcislmente acebsdo incluyen alambre de soldadu~
rs relleno, tirs de soldadurs rellena y elementos de cs-
lentsmiento herméticemente cerrados.

Debido s que el metal sge endurece como resul
tado de la deformscién en frio durente la reduccibn, pue-
de considerarse necesario recocer el producto en un horno
de recocido 9, y esto ha de hacerse sin causar csmbios
indeseables en el polvo, Sin embsrgo, psra algunos fines
el endurecimiento mecénico caugsedo por la reduccidn de
temefio es ventajoso. El producto se reviste seguidsmente
de cobre por galvenoplastis en ls estecidén 10, si se re-
quiere uns mejor apasriencis externs.

En le estecién 11, estén previstos cebeze-

les de estirsdo o uns mdquine de reduccidén de rodillos

para reducir todsvis mds el temsfio del producto y dsrle
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| las dimensicnes y ls forme requeridss pars su uso final.
En una estacidén de acabsdo 12, el producto
acabado o bien se enrolls en una bobinsdors formsndo un
rollo adecusdo para su expedicidn, o se corts s las lonk
gitudes requeridss, conformindose los extremos cortados
de tal modc que no pueda verterse el relleno. '
/ . El método ilustredo de 1z invencidn es plena-~

Aente reproducible y proporciona un producto uniforme, en

!
‘el que el cierre totslmente hermético protege al polvo con

tra los efectos del sire, ls humedsd, ls grase, etc. Este
método no plantes tampoco restriccidn alguna acerca de la
composicidén del polvo o el tipo de polvo, en contraste con
muchos otros métodos en los que el polvo tiene que some-
terse 8 pretratamiento de uno u otro modo, por ejemplo por

sinterizacibén y molienda.
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/que se recogen en las reivindicsciones siguientes:
{

lHogn num 1L=‘

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propis y nueva, q
se presenten pars que sean objeto de esta solicitud de

Potente de Invencidn en Espsfis, por VEINTE afios, son los

l2,.- Un método pesrs ls fabricacidn continus
de tubo soldado relleno de polvo, que incluye las etapas
de conformer uns tira de metal en un cenal sbierto, in-
troducir un polvo de relleno en el censl, sproximar los
bordes del cansl uno contra otro psra formsr un tubo con-
tinuo con una junts longitudinsl cerrsds, soldar dicha
Junts longitudinal cerrsds para former un tubo hermética-
mente cerrado, y reducir el temsfio del tubo herméticementg

cerrado, caracterizado por el hecho de que ls centidsd de

polvo introducids en el canal es tal que el tubo no esta
completamente lleno cuando se sueéelda la junta longitudi-
nal, haciendo ls reduccidén de tamsifio subsiguiente que el
relleno de polvo quede firmemente compactado en el inte-
rior del tubo. |

- 28.,~ Un método de acuerdo con ls reivindi-

cacibén la csracterizado por el hecho de que en la etaps

de reduccién de tamsiio el tamafio del tubo se reduce en
tsl grado que el polvo de relleno se comprime formando

una masa compacta.

32, Un método de acuerdo con la reivindi-

cacibn 12 o la reivindicecidn 22 ¢aracterizado por el he-

cho de que los bordes del canal se sproximan uno contra
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| otro sustencislmente antzs de ls etapa de soldadurs y

Floyn nunn 15

se montienen presionados en contscto uno contra el otro
dursnte la soidadurs.
42,. Un método de acuerdo con cualquiers *e
ol ds

lss reivindicaciones 12 s 32 caracterizado por el hech

l
que, en el momento de la soldadura, el polvo no ocupa mis

del 85% del 3res de la seccidn transversal interna del
Auﬁo.

i

' 58 Un_método de scuerdo con la reivindica-

cibén 42 caracterizads vor el hecho de aue, en el momento

de la soldadura, el polvo ocupa aproximadamente el 70%
del 4rea de ls secciénm transversal interns del tubo.
62.- Un método de scuerdo con cualquiera de

las reivindicsciones snteriores csracterizado por el he-

cho de gue la soldadura se realiza eléctricsmente por me-
dio &e electrodos que sjustan deslizablemente en el tubo
en puntos separados longitudinalmente, produciéndose 13
soldsdurs entre dichos puntos y circulando ls corriente
longitudinalmente respecto a3l tubo.

72.- Un método de acuerdo con cualquiera de

Yas reivindicaciones 12 a 52 caracterizado por el hecho

de gue la soldadura se lleva a cabo eléctricamente por
medio de electrodos de rodillo que se aplican al tubo.

82,~ Un método de scuerdo con cuslquiers de
las reivindicaciones anteriores en el que el suministro
del polvo de relleno a3l canal se resliza por medio de
un transportador vibratorio y/o un transportador de tor-
nillo. -

98,~ "UN METODO PARA LA FABRICACION CONTINUA|
DE TUBO SOLDADO RELLENO DE POLVO".
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Tel y como se hs descrito en ls Memoria que
antecede, reprzsentado en los dibujos que se acompaiisan y

pars los fines que se han especificado.

Egta Memoris consts de dieciseis hojas esciri-

tas a mdquina por una sola cara.
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