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El presente invento tiene por objeto una instalaciln de
soldadura por induccién para la fabricacifn de tubos a velo-
cidades sensiblemente mfs elevadas que las obtenidas hasta
ahora. El invento se aplica, principalmente, a los tubos de
acero inoxidable, pero también pueden soldarse ventajosamen-
te en la instalacidn segfin el invento tubos de otros metales,

Se conocen ya instalaciones de soldadura por induccidn
para la fabricacién de tubos Y se han descrito, por €jcamplo,
en las Patentes de los EE.UU. 1.365.198 y 2.687.464. Come
Prenden medios para transportar una pieza elemental de tubo
& soldar a trav8s de una bobina de induccidn conectads a un
generador de corriente alterna, Las corrientes inducidos ge~
neradas en la pieza elemental de tubo sirven para calentar
los bordes hasta una temperatura suficiente para la soldadu-
ra de 8stos bajo el efecto de una fuerza que los oprime uno
contra otro, ejercida por rodillos de forja situados aguas
abajo de la bobina de induccién.

Segfin el invento, una instalacién de soldadura por in-
duccidn para la fabricacisn de tubos, que comprende una bo-
bina de jnduccidn que rodea a una pieza elemental de tubo
cuyos bordes determinan una hendidura que se estrecha hacia
aguas abajo, unos rodillos de forja situados aguas abajo de
la bobina de induccin, que aplicam uno contra otre los bor-
des calentados de la pieza o tubo elemental en el lugar de

un punto de soldadura situado en las proximidades de un pla-
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no que une los ejes de los rodillos de forja, y un concen-
trador interno dispuesto en el interior de la pieza o tu-
bo elemental, estf caracterizada porque el concentrador
interno comprende un apilamiento de chapas magnetizables
orientadas paralelamente al difmetro del tubo que pasa por
la hendidura de la pierza elemental y de mayor longitud que
la distancia entre el extremo de asguas arriba de la bobina
de induccidn y los ejes de los rodillos de forja.

El invento se explicarf en lo que sigue con relacidn
a8 un ejemplo de realizacién haciendo referencia al dibujo
adjunto,

Las figuras 1A y 1B son las dos partes de una misma
vista en alzado de una instalacidn de soldadura de tubos
seglin el invento, Las figuras 2 y 3 son secciones de una
pleza elemental de tubo antes de la soldadura, La figura 4
es una vista en planta y la figura 5 una vista en corte de
la instalacién de soldadura de tubos mostrada en las figu-
ras 1 y 2, en las proximidades de la bobina de induccién.
La figura 6 muestra las llegadas de corriente a la booina
de induccién. Las figuras 7, 8 y 8A son, respectivamente,
un corte seglin 7-7 y otras vistas de la disposicién rarre-
sentada en la figura 6, Las figuras 9 y 10 son una vista en
corte y una vista en planta de un concentrador externo. La
figura 1l representa un dispositivo de montaje del concen-
trador externo. Las figuras 12, 13 y 14 son vistas en cor-
te, en planta y en alzado del concentrador externo. La £i-
gura 15 es una vista en alzado y la figura 16 una vista en
planta de un dispositivo de soporte del concentrador exter-
no, Las figuras 17, 18, 19 y 20 son una vista en corte lon-

gitudinal y varias vistas en cortes transversales de un con-



50'

10.-

i5a-

20,=

25.=

300‘

-4-

centrador interno. Las figuras 21, 22, 23 y 24 son vistas
de un dispositivo de soporte y de mando de la posicién del
concentrador interno, Las figuras 25 y 26 son dos vistas
de un dispositivo de enfriamiento ¥ de proteccidn de los
rodillos o roldanas de forja de la instalacién.

Los dibujos no muestran detalles de aislamiento, de
montaje y de unibn, que son evidentes para el experto y
que no constituyen caracterfsticas del invento,

Las figuras 1A y 1B estén destinadas a ser reunidas a
lo largo de las 1fneas de la derecha en la figura 1A y de
la izquierda de 1a figura 1B para constituir una sola fi-
gura. Del lado de aguas arriba, & la derecha, una bobina
alimentadora, no representada, alimenta una cinta 1 de chae
pa de acero inoxidable. Esta chapa atraviesa primero ura
parte 2 de la instalacidn donde se encuentran diversas role
danas de formacidn no descritas en detalle, porque no for-
man parte del invento. Luego, m&s hacia aguas abajo, se ene
cuentra un dispositivo de soporte y de mando 3 de la posi-
¢ifn de un concentrador interno descrito mfs en detalle ul-
teriormente. M&s all4 del dispositivo 3 se encuentran dos
prares de roldanas formadoras & Y 6. A la salida de las rule
danas formadoras 6, la chapa presenta la forma de un tubo
elemental 7, Un poco més lejos, una lémina de soporte de
aguas arriba, 8, de un dispositive de soporte y de estabili-
zacidn 9 de un concentrador interno pasa a través de una
hendidura 10 entre los bordes del tubo elemental 7 (v8ase 1a
figura 2), El tubo elemental atraviess luego dos pares de
roldanas de formacién 11 ¥ 12 entre las cuales una roldana
13 con costados metélicos 14 asegura la posicién correcta

del tubo elemental 7 Y regula la anchura de la hendidura 10
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(figura 3). Entre los costados metflicos 14 de la roldana
13 estf dispuesto un cuerpo aislante 15 para evitar la
creacién de un camino conductor a través de los costados
14 entre los bordes del tubo elemental ? a una y otrs par-
Se~= te de la hendidura 10, Inmediatamente despufs de la rolda=
na 13 una l&mina de soporte 16 del dispositivo de soporte
9 del concentrador interno pasa a través de la hendidura
10 a la altura de las roldanas formadoras 1l2.
Un poco mhs lejos, en direccién de aguas abajo, una
10,- pantalla de material conductor de la electricidad 17,per-
forada con un sagujero ligeramente mayor que la seccidn
del tubo elemental 7, est& dispuesta en las proximidades
Y aguas arriba de una bobina de induccién 18 que luego des-
cribimos en detalle. La bobina de induccién genera corrien-
15.- tes de Foucault en el tubo elemental 7., Estas corrientes ca=-
lientas los bordes de la hendidura 10 y los llevan a la tem=
peratura de soldadura,
_ Otra pantalla 19 de material conductor de la electri-
cidad estf dispuesta aguas abajo de la bobina de induccidn
20,- 18, Kés allf de esta pantalla 19 estf dispuesto un concen-
trador externo 20 que luego describimos en detalle, Ll con-
centrador externo 20 sirve de soporte a un sistema de tubos
21 de alimentacidn de gas inerte que es insuflado sobre el
tubo elemental 7 entre la bobina de induccién 18 y un par’
25.= de roldanas de forja 23. Algunos de los tubos 21 transpor-
tan un refrigerante para el concentrador externo 20, por
ejemplo, agua de enfriamisnto.
Las roldanas de forja 23 oprimen uno contra el otro los
bordes del tubo elemental 7 en un punto prdéximo a un plano
30e= 24 que pasa por los ejes de las roldsnas 23, Aguas abajo de
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las roldanas de forja 23 estfn previatas unas roldanas apre-

tadoras 25 y 26 (figura 4). Tienen por efecto estabilizar

‘convenientenente al tubo elemental 7 en la regibn de aguas

arriba, es decir, en la zona de 1las roldanas de forja 23, A
centinuacidn, la instalaciln es clfsica y comprende fitiles
de rascado 27 para quitar el sobregrueso del cordén de sol-
dadura y otras roldanas 28, 29, 30 que conduccen al tubo ter-
nminado hacia un puesto de corte, no representado.

Los componentes de la instalacidn que son responsables
de las ventajas del invento y, especialmente, del hecho de
permitir la soldadura de tubos de acero inoxidable a veloci-
dades particularmente elevadas, son el concentrador interno,
el concentrador externo, la bobina dé induccién, los dispo-
sitivos de soporte y de mando de posicién del concentrador
interno, los dispositivos de proteccién de las roldanas de
forja y el sistema de estabilizacién del tubo elementel en
el curso de su paso a trav8s de la instalaci8n de soldadura.r

El concentrador externo 20 mostrado en las figuras 1A,
4y 53 9 a 14, es una pieza metflica, no magnética, pero
conductora de la electricidad, por ejemplo de cobre. Esté
dispuesto encima de la hendidura 10 del tubo elemental 7 en-
tre la bobina de induccién 18 y el plano 24 que pasa por los
ejes de las roldanas de forja 23, La forma del concentrador
externo estd mostrada en las figuras 9, 10 y 12. El concen=-
trador 20 est& constitufde por wn cuerpo arqueado 31 que se
extiende a lo largo del contorno del tupo elemental 7 a una
Yy otra parte de una regifn superior central 32 que recubre
la hendidura 10. El plano de simetrfa del concentrador ex-
terno 20 pasa por el eje longitudinal del tubo elemental 7.

En la extremidad de aguas arriba del concentrador externo
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(a la derecha en las figuras 9 y 10) el cuerpo 31 envuelve
al tubo elemental en un fngulo que mide unos 2402 (figura
12). Esta extensidn engular se mantiene hasta un punto 33
aguas abajo de la extremidad de aguas arriba. A partir del
5.= punto 33, la extensién angular del cuerpo 31 disminuye, de
modo que su borde sigue curvas 34 y 35 mostradas en planta
en las figuras 4 y 10 y en algado en la figura 9. Como pue=
de verse en la figura 4, el concentrador externo 20 ocupa
un espacio en forma de cufia entre las roldanas de forja 23
10.- ¥ presenta partes denominadas "faldones" con bordes curvos
que se extienden lateralmente a partir de la regidn central
32.
El concentrador externo 20 soporta (o inversamente, es
soportado por) un conjunto de cuatro tubos 36, 37, 38 y 39
15,~ solidarizados con 81 en la parte superior. El tubo 36 ter-
mina en una parte horizontal fijada a la regién superior
central 32, Esta parte horizontal comprende una serie de a=-
berturas 40 que comunican con aberturas 41 en el concentra-
dor 20, Estas aberturas 40 y 41 permiten insuflar gas iner-
20.~ te, por ejemplo argbn, en el espacio de debajo del concen-
trador externo y eliminar el ox{geno del aire de la zona de
soldadura, Una aportacién suplementaria de argén es introdu-
cida por el tubo 38 que termina en un pico de soplado de ma-
terial eléctricamente aislante 42 en la extremidad de sguas
25.,= abajo 43 del concentrador, Los tubos 38 y 39 sirven para
transportar un fliido refrigerante, por ejemplo agua, que
riega los faldones del concentrador externo. Los tubos 36 a
39 son de preferencia de cobre y estén reunidos en un solo
paquete por soldadura dura. Una disposicién suplementaria del

%0.~- oconcentrador externo est& conmstitufda por un par de volantes
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44 y 45 mostrados en la figura 12. Los volantes 44 y 45 es-
tén fijados a los faldones por tornillos 46 y placas curvas
de aprieto 47 y 48 y entran en el interior de los faldones
para aplicarse elésticamente sobre el tubo elemetal 7. Asi,
los volantes 44 y 45 impiden al argén escapar del espacio de
debajo del concentrador y le obligan a lamer los bordesrde
la hendidura 10, ,

Es conducido argdén suplementario, ademfs, por tubos 49,
0 ¥y 51 dispuestos sguas arribe y en las proximidades inme-
diatas de la estrangulacidn entre las roldanas de forja 23
a fin de excluir el ox{geno de la zona de soldadura, Los tu-
bos 49, 50 y 51 realizados de politetrafluoretileno, por
ejemplo, estfn solidarizados con el paquete de tubos 36, 37,
38 y 39, por ejemplo por medio de un collarfn de aprieto 52
(figura 13).

El concentrador externo 20 estf soportado a partir de
un bastidor 53 de la instalacifn por mediacién de un disposi-
tivo de posicionamiento que permite ajustes finos en las tres
dimensiones x, y, %. Para hacerlo, el paquete de tubos %6 a
39 estd fijado a una barra 54 (figuras 5, 11, 15 y 16) non-
tada sobre una columna 55, La columna 55 es solidaria de una
corredera 56, unida a su vez a un-a corredera 57, El novi-
miento (direccidn x) entre la corredera 56 y su soporte 57
es mandado por un tornille de gufas 58. El movimiento (di=-
reccidn y) de la corredera 57 con relacién al bastidor 53
es perpendicular al movimiento entre los elementos 56 y 57
Y es mandado igualmente por un tornillo de gufas 59. El mo=-
viniento entre la barra 54 y la columna 55 (direccidn verti-
cal z) es mandado igualmente por un tornillo de gufa 60.

La bobina de induccién 18 comprende cinco espiras de
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un tubo de seccidn cuadrada recorrido por el agua de enfria-
miento, La# espiras de la bobina 18 estfin enrolladas sobre
un soporte aislante 61, por ejemplo de politetrafluoretileno,
cuya &nima es ligeramente mayor que la gseccidn del tubo ele-
mental 7, Las espiras de la bobina 18 estfin dispuestas en
planos verticales petpendiculares al eje del tubo elemental
7 a cierta distancia una de otra., Esta distancia puede ser
mantenida con ayuda de distanciadores.

La bobina 18 debe mantenerse rigidamente en su sitio
con relacibn al eje longitudinal del tubo elemental 7 y el
plano 24 que pasa por los sjes de las roldanas de forja. Un
ejemplo de tal fijacidn se ha mostrado en las figuras 6 a 8.
Unas conexiones 62 y 63 estln apretadas por arandelas 64 y
65 sobre placas conductoras 66 y 67 separadas por una capa
aislante 68, por ejemplo de politetrafluoretileno (figura 7).
Gracias a tal disposicién, la energfa eléctrica necesaria es

conducidae a pie de obra en cantlidad suficiente. Las cone~
xiones 62 y 63 se extienden mfs alld de su punto de fijacidn
en el lugar de las arandelas 64 y 65 para ser unidas a tubos
de agua de enfriamiento no representados. A fin de aseguvrar
una rigidez y estabilidad lateral suficiente a las places
conductoras 66 y 67, estas §iltimas esthn forradas con placas
69 y 70, por ejemplo de plexiglas, unidas entre sf por tira-
fondos 71. Una barra de estabilizacién 72 entre la extremi-
dad del soporte de bobina y el bastidor 52 procura una esta-
bilidad suplementaris para la bobina de inducciln 18,

Para facilitar el ajuste de la posicién de la bobina 18
con relacifn al eje longitudinal del tubo elemental 7, la
alimentacién eléctrica estf montada sobre un carro 73 despla=-

zable sobre carriles 74 por medio de ruedas 75, La barra de
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estabilizacidn 72 comprende ojales (figura 6) en los cuales
pasan unos pernos 77 apretados una vez que la buena posicidn
de la bobina 18 ha sido regulada por el desplazamiento del
carro 73 sobre los carriles 74,

El concentrador interno estf representado en las figu-
rag 5y 17 a 20, Se encuentra en &l interior del tubo ele-
mental 7. El concentrador intermo comprende un nficleo de un
apilamiento de bandas de chapa 78 de material magnetizable
tales como las que se utilizan para transformadores. Los pla-
nos de las chapas deben estar verticales, es decir, ser para-
lelos a un plano que pasa por el eje longitudinal del tubo
elemental 7 y 1a hendidura 10, La extremidad de aguas abajo
79 del nﬁcleo/del concentrador estf ajustada a una posiciln
determinada aguas arriba del plano 24 que pasa por los ejes
de lag roldanas de forja 23. La extremidad de aguas arriba
80 del nficleo 78 del concentrador se encuentra aguas arribsg
de la bobina de induccidn 18 de una longitud al menos igual
a la longitud de la bobina 18,

El nficleo 78 del concentrador estd alojado con apriete
en un tubo 8l de material el8ctricamente aislante por ejem=
Plo de politetrafluoretileno., En la extrenidad de agusz abae
Jo 82 del tubo 81 est& previsto un dispositivo centrador tal
como se muestra en la figura 19, comstitufdo por espigas de
gulas 83, Un fifiido refrigerante es trahsportado a través del
tubo elemental 7, de una parte al espacio entre la superficie
interior del tubo elemental y la superficie exterior del tubo
8l y de otra parte al espacio entre la superficie interior del
tubo 81 y el nfcleo 78.

Aguas arriba de la extremidad 80 del concentrador inter-

no, el tubo 81 estf unido de manera no rotativa, con ayuda de
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un espfrrago 84, a otro tubo 85 que puede ser de material
conductor de la electricidad (figura 17). Luego, con ayuda
de un racor 86, el tubo 85 estf unido a otro tubo 87 que
forma parte del dispositivo de soporte y de mando 3 de la
posicién del concentrador interno, ya mostrado en la figue
ra 1B, En un lugar determinado aguas arriba del nficleo del
concentrador, estf montado sobre el tubo 87 un dedo 88 in-
dicador de pivotamiento del nficleo. Este dedo 88 (figura

20) es més delgado que la anchura de la hendidura 10 por la
cual pasa, Puede ejecutar movimientos de pivotamiento alre=-
dedor del eje longitudinal del tubo elemental 7 de al menos
102 para indicar si el nficleo gira con relacién a la posi-
cifn impuesta. Si el tubo 87 es mantenido firmemente en su
extremidad de aguas arriba en el racor 86 y si el dedo 88 se
encuentra a mitad de camino entre el nficleo 78 y el raror 87,
el fngulo de rotacidn indicado por el dedo B8 representa una
fraccidn del &ngulo de torsiln del nficleo 78, determinada por
las caracterfisticas de torsién del nficleo 78 y de los tubos
8, 85 y 87.

El dispositivo de mando 3 de la posicién del concentrae
dor interno mostrado en la figura 1B tiene por objeto, por
una parte, fijar la posicidn exacta de la extremidad de aguas
abajo 79 del nficleo del concentrador con relacifén al plano 24
¥, de otra parte, permitir la retirada del nficleo del concen-
trador a-una distancia determinada del plano 24 durante la
puesta en funcionemiento de la instalacién, y ello a fin de
evitar recalentamientos del tubo elemental 7 en las proximi-
dades de la bobina 18 y del concentrador externo 20 durante
la puesta en funcionamiento,

Begfn las figuras 21, 22 y 23, el tubo 87 estf fijado a



un brazo 89 por medio de racores 90 convenientes. El tubo 87
esté prolongado por un tubo 91 hacia un dep8sito no represen-
tado de flfiido refrigerante Para el concentrador interno. El
brazo 89 estf soportado por una cremallera 92 en la cual en-
Se= grana un pifién 93. El pifién 93 se encuentra sobre un &rbol
94 de una manivela 95. Todos estos elementos estfn montados
sobre una estructura de soporte 96 solidaria del bastidor 53
Otro pifién 97 sobre el mismo &rbol 94 engrana con una crome-
llera 98 unida por un brazo 99 a un v8stago de pistén 100 de
10.~ un gato neumftico o hidréulico 101 igualmente montade sobre
el soporte 96. Un vistago fileteado 102 prolbnga la cremalle-
ra 98 y estf provisto de una arandela de retencidn 103 que pue~
de ser blogueada por medio de un tornillo de bloqueo 104, E1
vlstego 102 atraviesa librémente una abertura de un travesafio
15.= 105 solidario de la estructura de soporte 98,

Accionando en una primera direccién el gato 101 por un
dispositivo de mando hidféulico o neunético apropiado, no re-
presentado, la cremallera 98 es desplazada hacia la derecha
(figuras 22 y 23) ¥ el concentrador interno es retirado a una

2.~ posicibn sguas arriba (figura 21, a la derecha). Accionando
el gato 10 en la direccidn opuesta, la cremallera 98 se dese
Plaza hacia la izquierda (figuras 22 y 23) hast& gue la arane
dela de retencién 103 haga tope contra el travesafio 105, La
posicifn de esta arandela de retencidn es sjustada de tal mo-
25.= do que el concentrador interno se detenga a una distancia de-
terminada aguas arriba del plano 24, La manivela 95 permite
desplazar el concentrador durante el ajuste de la posiciln de
la arandela de retencién 103,
El dispositivo 9 de soporte y de estabilizacién de la pPoO=

30.= sicién del concentrador interno mostrado en las figuras 1B, &4
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Yy 24 tiene por objeto mantener el nficleo 78 del concentra-
dor en alineacifn con el eje geométrico del tubo elemental
7. Para hacer esto, una barra de soporte 106 estf fijada
de manera rigida al bastidor 53 de la instalacidn. A esta
barra 106 estén fijadas las l&minas de soporte de aguas
arriba 8 y de aguas abajo 16, Cada lfémina de soporte 8 y
16 es de politetrafluoretileno, suficientemente delgada
para atravesar la hendidura 10 (v8ase la figura 24), Las
extremidades inferiores de las lfminas 8 y 16 estén hendi-
das en varias partes 107, 108, 109 espaciadas en direccio-
nes opuestas de manera que se rodee al tubo 8l sobre, al
menos, un poco mfs de la mitad de la circunferencia,

E)l apriete entre las léminas 8 y 16 y el tubo 8l es
un apriete por friccién que permite el deslizamiento dsl
tubo 81 en direccién de aguas arriba o de aguas abajo segln
el movimiento impuesto por el dispositivo de mando de posiw
cifn 3, El apriete de friccién no impide tampoco el pivota-
miento del tubo 81, aunque oponga cierta resistencia a ta-
les pivotamientos,

Durante el funcionamiento de la instalacién tiene lu-
gar un calentamiento de los rodillos o roldanas de forja
23, Este calentamiento debe estar limitado por dispositivos
de proteccidn y por pantallas tales como se han mostrado en
las figuraes 15, 16, 25 y 26, Justamente aguas arriba de las
roldanas de forja 23, entre estas roldanas y el concentrador
externo 20, unas pantallas 110 estfn colocadas cerca de las
roldanas y fijadas al bastidor 53 por medio de patas 1lll.
Las pantallas 110 se extiendep hasta una placa 112 y estén
sin perforar, salvo una abertura rectangular 113. Unos tue
bos 114 estén aplicados sobre la cara de aguas arriba y uni-
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dos a un dep8sito de 1lfquido refrigerante por medio de re-
cores 115, Cada pantalla 110 queda completada por una pane
talla curva 116 que protege el costado de una roldana 2%,

La pantalla curva 115 est& coronada por una chapa 117 que
recubre el costado superior de una roldana 23; estd fijada

8 una pantalla intermedia 118. Esta filtima estf fijada a la
Pantalla 110 por medio de tornillos 119 metidos en un ojal
vertical 120, La pantalla curva 116 estf fijada a 1la pantae
lla intermedia 118 por medio de un tornillo 121 metido en un
ojal horizontal 122, De esta maneyrs, la pantalla curva 116
Puede posicionarse ffcilmente de manera precisa en las pro-
ximidades inmediatms de la roldana 23, Otras protecciones
estdn constitufdas por placas de cobre 123 aplicadas sobre
la cara superior de las roldanas 23 ¥ que permiten la eli=-
minacidn del calor gracias a un riesgo de los bordes de las
roldanas 23 por medio de un tubo de ducha 124 cuyos agujeros
125 estfn dispuestos a lo large de las partes 126 de las cip-
cunferencias de las roldanas 23 al exterior de la zona de Sole
dadura., Para evitar que pueda perturbar el refrigerante la
operacién de soldadura, una escobilla 127 de material flexi-
ble, por ejemplo de politetrafluoretileno, sigue el ccatormo
de la roldana y enjuga por completo el agua de la ducha.

La alimentacidn de la bobina de induccidn 18 se hace
por una corriente de 5000CHz pero, con preferencia, se elige
en la gama de 30000 a 90000Hz para los tubos de un difmetro
exterior de unos 25 mm,

Los excelentes resultados obtenidos por la instalacidn,
en especial al soldar tubos de acero inoxidable, parecen de-
berse en particular a una concentracidn de los campos electiro-

nagnéticos muy favorable en la proximidad del punto de sdldae
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dura as{ como a una excelente estabilizacidn geométrica de
este punto de soldadura, El elemento principal parece ser
el concentrador interno y su cooperacién con el concentra-

dor externo.
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Los puntos de invencidn propia ¥ nueva gque se presenw
tan para que sean objeto de esta Patente de Invencidn en Eg-
bafia, por veinte afios,son los siguientes:

12,- Instalacifn de soldadura por induccién para la fa-
bricacién de tubos, que comprende una bobina de inducciédn
que rodea a un tubo elemental cuyos bordes determinan una
hendidura que se estrecha hacia aguas abajo, roldanas de for-
Ja dispuestas aguas abajo de la bobina de induccisn que apli-
can uno contra otro los bordes calentados del tubo elemental
en el lugar de un punto de soldadura situado en las éroximi-
dades del plano que pasa por los ejes de las roldanas de fore
Ja § un concentrador interno dispuesto en el interior del tu=-
bo elemental, caracterizada porque el concentrador intarno
comprende un apilamiento de chapas magnéticas orientadus pa-
relelamente al difmetro del tubo elemental que pasa poi la
hendidura del tubo elemental, y de longitud mayor que la dis-
tancia entre el extremo de aguas arriba de la bobina de in-
duccién y los ejes de las roldanas de forja. o

29,- Una instalaciln segfn el punto 12, caracterizada
porque comprende medios para soportar con precisidn el cone
centrador interno y estabilizar su posicidn, constitufdos
por al menos una parte de cinta delgada que se extiende a
través de la hendidura del tubo elemental.

39+= Una instalacibn segfin el punto 22, caracterizada
porque comprende medios para desplazar y guiar de manera pre-
cisa el concentrador interno por medio de sus suportes,

42.~ Una instalacién segfin cualquiera de los puntos pre-

cedentes, caracterizada porque un concentrador externo con

un cuerpo conductor de la electricidad est& dispuesto frente
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a la extremidad de aguas abajo del concentrador interno,
aguas abajo de la bobina de induccifn y aguas arriba del p
plano que pasa por los ejes de las roldanas de forja.

5%, Una instalacién segfin el punto 42, caracteriza-
da porque la superficie interior del concentrador exter-
no y la superficie interior de la bobina de inducciln se
encuentran a la misma distancia de la superficie exterior
del tubo elemental.

62, Una instalacidn segfin cualquiera de los puntos
42 o 52, caracterizada porque el concentrador externo com=
prende faldones que se extienden lateralmente a la parte
central dispuesta en el lugar en que pasa la hendidura del
tubo elemental.

79.- Una instalacién segfin el punto 62, caracterizada
porque los faldones del concentrador externo en la parte de
aguas arriba de ‘&ste se extienden en mfs de la mitad de la
circunferencia del tubo elemental, sin envolverlo por come
pleto.

82,~ Una instalacidn segfin el punto 72, caracterizada
porque la longitud de los faldones del concentrador externo
se acorta entﬁe la extremidad de aguas arriba de 8ste y su
extremidad de aguas abajo.

92,« Una instalacién segfin el punto 82, caracterizada
porque la longitud de los faldones del concentrador exter-
no se acorta siguiendo curvas determinadas por la forma de
las roldanas de forja en la extremidad de aguas abajo del
concentrador externo.

109.- Una instalacién segin cualquiera de los puntos
42 g 92, caracterizada porque el concentrador externo es de

un material amagnético.
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112,- Una instalaci8n segfin cualquiera de los puntos
42 g 1082, caracterizada porque el concentrador externo es
de un material buen conductor de la electricidad, tal como
el cobre o el aluminio.

122,~ Una instalaciln segfin cualquiera de los puntos
42 a 112, caracterizada porque el concentrador externo es=-
t& mantenido en un dispositivo de soporté provisto de me-
dios para ajustar su posicién en todas 1las direcciones trans-
versales con relaci&ﬁ al eje del tubo elemental y en la di-
reccién paralela a este oje.

139,~ Una instalacidn segfin cualquiera de los puntos
12 a 32, caracterizada porque la bobina de induccién esté.
compuesta de espiras, dispuestas en planos verticales al eje
del tubo elemental y del concentrador interno, estando unidas
estas espiras entre s{ y a la alimentacién por partes de cone
ductor dispuestas del lado opuesto al lado en que B8e encuen=
tra la hendidura del tubo elemental.

1492,~ Una instalacidn segfin cualquiera de los puntos 42
a 132, caracterizada porque los interiticios entre las espie
ras de la bobina y/o unos agujeros practicados en el concen-
trador externo sirven para inyectar gas de proteccidn inerte
0 reductor en el espacio que hay eantre el tubo elemental y la
bobina y/o el concentrador externo,

152.~ Una instalaciln segfin cualquiera de los puntos
precedentes, caracterizada porque unas roldanas de apriete,
aguas abajo de las roldanas de forja, estabilizan la hendie
dura del tubo elemental con relacién al plano de simetrfa
vertical del concentrador interno,

16%,« "UNA INSTALACION DE SOLDADURA FOR INDUCCION PARA
LA FABRICACION DE TUBOS", todo tal Y conforme se describe en
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la presente Memoria, la cual consta de diecinueve folios
mecanografiados por unae sola c?ra.

adzial) 4 ABR. 1979
Ui
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