PATENTE DE INVENCION -

- S8 S e W we W D G OR e

MEMORTIA DESCRIPTIVA
Soboroe:
" MAQUINA PARA FABRICAR TUBOS " IN SITU "
Solicitante: DON MIGUHRL ROYO FERRERUELA, de naclonalided

espafiola, residente en BUENOS ATRES (Argentina)
calle Perd, ne 277, '

Invaentor ¢ Fl mismo solicitante,

La presanté invencidn se relaciona con la industria me-
taldrgica y tiene por objeto proporcionap una-planta mévil
para la fabricaecidn de tubos "en situ", capaz de conformar
el tubo partiendo de un fleje y coloecarlo sobre el terreno
en longitudes practicamente ilimitadas.

pade la sencilla y econdmica realizacién del equipo

propuesto, puede anticlparse sin luger a dudas que ha de me-
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recer amplia aceptacién e inmediata aplicacién en la préctica.

Lo8 procesos convencionales'de febricacidén requieren ins-
talaclones fijas que ocupan extensiones relativemente grandes,
no solo para la fabricacién en af, siné ademds plantas de ter-
minacién, bilselado, ffenteado revestimientos, bridas, ete.,
almacenaje y transporte a los lugares de instalacidn, factores
éstos que gravitan sobre el costo de la produccién. ”

¥l transporte de tuberias resulta oneroso como consecuen-
cla del volumen que ocupan, factor éste que también juega en
los depdsitos y/o almacenes "ad-hoo".

1e mano de obra empleada en el tendido de las lineas y
materisles accesorios paras la unidén de los tramos entre sf, son
causales del relativamente elevado costo de las obras, cuya
gsubstancial reduccién se hard posible mediante el uso de lsa
planta mévil & que se refiesre el presente invento, que es el
feliz resultado de lergos afios de estudio y preparacién en pri-
vado esfuerzo que Se aporta en beneficlo de la aconomfa de la
conunidad; de la celeridad en el término de las grandes obras
y en el aspecto soclal, de la reduccién de la meno de obra,

18 plenta aludida esta compuesta de dos partes prinecipa-
les: Una planta de fuerza motriz y traccién y acopleda 2 ella,
la de fabriéacién proplemente dicha. FEn esta dltima se encuen-
tre montada una gria para la cerga de los rollos de fleje, el
que desenrolléndose pasa pof un tren de rodilleos conformsdores-
calibradores hasta llegar a la mdquine de soldar la costure de
donde pasa a una bancada en la que presenta elementos tracclo-
nedores del tubo que en forme continua lo desliza hacia una plad
taforma qus, en plano inclinedo obliga &l tubo hacisa el suelo;
mientras que el equipo aveanza @ ia misma velocidad de conforma-

cidn de la tuberia,.
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Poses 8demds equipos soldadores trensversales para la
unién del final de un rollo de chapa con el iniclal del re-
puesto, permitiendo ello construlr tuberias en longitudes
practicamente ilimitadas.

Para mayor claridad y comprensién del objeto del presen-
te invento se ha ilustrado & la planta de referencle con doce
figuras en les (ue se representa en una de las formas preferi-
das de realizaciédn, todo a tftulo de ejemplo, sin caracter 1i-
mitﬁtivo, siendo:

Le figura l.- Una viste lateral de la unidad.

(Bsta figura estd desarrolléda'en tres ldminas: le, 1b ¥
le)e ,

La figurs 2.- Le misma unidad vista en plente (tembién
desarrolleda en tres 1léminas 2e; 2b y 2¢}.

1a figure 3.- Una vista ampliada de 1la seccién de solda-
dura transversal.

La figura 4.- La misma seccidn en vista leteral.

la figura 5.- Una vista en planta de la seccidén ilustra-
da en las figuras 3 y 4. \

Ja figure 6.- La seccidén de soldadura longltudinel, appliq
da vista desde 12 linea dé corte A-B indiceda en la figura 1.

1a figura 7.- Una vista lateral, en corte parcisl de la
misma seccién de soldadura longitudinal, ilustrada en le figu-
ra anterior.

Ia figura 8.- Una vista en planta de la seccidn ilustra-
da en las figuras 6 y 7.

18 figura 9.- Una vista en corte, ampliada, mostrando
en detalle el mecanismo de traccién del tubo.

Ia flgura 10.- Une vista lateral del mecanlsmo de traccidn

del tubo mostrando los elementos que se relscionan con las ce-
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Le figura 1l.- Una vista en plante del detalle anterior.

La figura 12.- Una representacién esquemética del meca-
nismo hidrdulico con sysistems valvuler,

w las distintes figuras los mlsmos nimeros de referen-
cia indican partes 1lguales o correspondientes, habléndose Iin-
dicado con letras los distintos grupos de elementos.

Como puede verse en los dibujos, la planta‘mdvil aludida
estd compuesta de dos partes princlpales:

a) equipo de fuerza motriz y treceién, y b) la planta de fa-

‘bricacién propiamente dicha,

El equipo & estf constituido por un camidn sobre el que
se encuentra instalado el generador 1l con su correspondiente
motor 2, 1ndependientementé del de la unidad tractora.

ILa planta de febricacién b estd montada sobre un semi-
remolque 3 acoplado 8l camién. |

Un teblero eléctrico de control ﬁrincipal 4 recibe la
corriente eléctrica gque le proporcions el generador 1 y la dis-
tribuye a las distintas fuentes de consumo de ls planta,

Una estructura metdlica 5, dispuesta sobre el extremo
de eacoplamiento del semi-remolque con el ceamidédn, presenta un
aparejo 6 accionado electricamente; estando la estructura 4is-
puesta a modd de puente y en el que es capaz de deslizarse la
gria 6, & efectos de colocar en 168 goportes 7 los follos de
fleje 8 que llegan hasta el costado de le unidad en transportes
convenciongles,

Colocado el rollo de chapa sobre sus correspondientes so-
portes, el fleje se desenrolla hsciendolo pasar entre el juego

de rodillos 9, de donde pasa a traevés de un tren de rodillos 10
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que confieren al fleje una curvatura longitudinael progreslve,
para entregarlo 2l tren de conformacidn, callbrado y soldadu-
re C .

A continuacién se encuentran instalados los elementos
traccionadores 4 los que obligan al tubo elaborado a través
de correSpondientes rodillos de gufa 11 hacla una plataforma
en plano inclinado e , de donde el tuho se desliza hasta el
suelo. De esta manera se obtiene una ﬁuberfa de longitud igual
a la longitud del fleje. Al reponer otro rollo de chapa, éste
es soldado al terminal del anterior a cuyo efecto se ha insta-
lado el equipo soldador f de cuyas caracteristicas se tratard
seguldamente., Para mayor clarldad se hard referencia & las fi-
gures 3, 4 y 5 donde se ha ilustrado al equipo en forma emplia-
de con respecto & la figura 1.

Los rodillos 9, que son cilfndricos y & través de los que
pasa el flejle 12, estdn dispuestos en pares montados sobre sn-
dos soportes 13 entre los que se encuentra le prensa 14, la que
'mediante un mecanismo neumdtico 15 es capaz de proyectarse con
relativo ajuste contra dos topes 16; limitativos de carrera,
paralelos, entre los que se encuentra deslizantemente montedo
el electrodo 17, el que es suministrado en forma sntomdtica des-
de el rollo 18.

¥l material fundente se suministra desde une tolva "AD-
Hoce" 19 (fig. 1) llegando a la superficle a soldar e través del
conducto 20.

De esta menera se logra la continuidad del tubo.

Fl tren de conformacidn, calibrado y soldadura longitu-
dinel ¢ se muestra ampliado en las figuras 6, 7 y 8 y se pasa-
réd a deseribir sus pertes principales,

Tl fleje 12 llega 2 esta sececidn de 1a médquina con sus
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bordes laterales eaproximados entre sf por efecto de los rodi-
l1los 10, pasando entre un primer juego de rodillos 21 que con-
formaen al fleje en forma virtualmente cilindrica, sin llegar

a unir sus bordes. Como estos rodillos éctﬁan sobre los late-
rales del tubo, los bordes no llegan‘a tomar la curvature de
radlo igual al resto del tubo, en razén de la menor ductibili-
dad del fleje en dichas zonas. Para ellio se ha dispuesto una se-
rie de rodillos machihembrados 22, montados en pares, de manera
tal que los inferiores queden ubicados dentro del conducto,
mientras que‘loé supsrlores, que son hembras; apoyan sus bor-
des contra los bordes aproxtmedos d=1 conaucto, los que quedan
separados entre 8f por la salliente anular de los machos, obli-
gendo de esta forma al fleje & tomar una curvatura cilindrieca
normal.

Los rodillos mechos del grupo machihembrado, estdn monta~
dos entre sendos soportes 23 que se extienden més alld del Wl-
timo juego de rodillos, hasta dentro de una matriz trefilado-
e 24; en las inmediaciones de cuya zona de remate presenta
otro rodillo de gufa 25 y a continuacién dn soporte, preferen-
temente de cobre 26, convenientemente refrigerado.

Conformado el conducto, se opera el cierre final de sus
bordes en 1a matriz 24 a cuye salida se encuentra el equipo
gsoldador eléetrico cuyo electrodo 27 estéd dispuesto en alinea-
cidn con los bordes en mutua aproximacién. El electrodo se su-
ministra desde el rollo 28 y el material fundente fluye desde
la tolva 29 (fig. 1l)a través del conducto 30, descargando 8so-
bre le superficie & soldar. Se ha previsto ademds un recupersa-
dor de fundente, por absorciédn, el que se indleca con la ;ere-
rencia Slﬁ

L tubo ya soldedo es traccionado en forma continmua por
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el grupo 4 que conste de un sistems de mordazas en coogeracién
con cedenas sin fin y el ementos de acople, de sccionamiento
hidrdulico y electromagnetico cuyo mecanismo se pasa a descri-
bir.

Fn las figuras 9, 10, 11 y 12 se mestra en forma amplie-
da el mecanismo del sistema,. ¥ste comprende un carro 32, cuyas
ruedas 33 apoyan sobre los rieles 34, llevando dispuesto entre
cade par de fuedas un juegb de mordazas snulares 35, de ajuste
automdtico por avance unidirececional, vale decir que el arres-
tre del tulio se opera unlcamente en el sentido indieado por lé
flecha (figure 10) y cuendo el cerro retrocedse, iibera las mor=-
dazes 35 haste tanto se opere la inversién del sentido de la
tpraslacidn y repetir asi otro ciclo de labor. A tel sfecto,
se han instalado dos juegos de cadenas sin fin 36 y 37 cuyos
sentidos de rotacién son inversos entre sl. Dichas cadenes 8e
relecionan con sendos elementos de engenche 38 y 39, proplos
del carro transportador de las mordezas. Refiriéndoée al ele-
mento de scoplamiento 38, 4ste estd constituido por un gancho
propismente dicho montado sobre el terminal de la biela 40 de
un pistdén hidrdulico 41 de doble accién.

¥l gancho 38 presenta urflapéndice solidarioc 42 que nace
en la zone 43 @ menera de un bfazo de palanca, cuyo extremo
1ibre estd articuladamente unido a una palanca 44 unida a su
vez &8 un éoporte fijo 45, solidario a la carcassa del cilindro
41, en forma articulada sobre el eje 46, prolongéndose dicho
brazo ﬁés 2114 del referido punto de articulacién, formendo una
leva 47, debajo de cﬁyo extremo se ha instalado un interruptor
elédctrico 48, vinculado a un relevador 49 cuyo micleoc mévil es-

td unido al elemento de enganche 39. Este ¥ltimo afecta forma
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virtual de arco y es capfz de coincidir por yuxteposicién con
los rodillos y vanos de la cadena 37. El cilindro 41 estd tam-
bién articuladamente unido al brazo 50. Al desplazarse el pis-
tén en el sentido indicado por la flecha (fig. 10) obligard al
gancho 38 e desplazabse hacie arriba, liberando asl el engan-
che con la cadena 36, desplazemiento cuyo punto de giro serd
el eje 50, en virtud a la disposicién del brazo 44. Consscuen-
temente le leva 47 descenderd operando el empuhe del pulsador
48 actuando en el circuito del relevador 49, haclendo descen-
der 81 elemento de enganche 39 hasta tomap contacto con la ca-
dena 37 cuyo sentido de rotacidn es 1nvefso.al‘de la cadena 36,

Volviendo a la figura 1, se notard la dlsposicién de un
riel 51 dispuesto sobre los carros trensportadores. En aicho
riel se han colocado custro elementos de tope 52, 53, 54, y 55
con los que son capaces de tobar los brazos 56 - 56' de sendas
llaves de paso 57 - 57'. Estas llaves de paso son de cuttro
vias, Véase esquema de la figura 12.

El cilindro 4 recibe el flufdo a presidn suministrado por
una bomba "ad-hoc" -& través del conducto 58, ingresando & la
cémara 59 desplazando al pistén 60 en ol sentido indicedo por
1a flecha. Fl 1fquido que hubiere en la cémara 61 vuelve al
depésito a través del conducto 62. En este oportunidad se ha-
brd desplazado el gancho 38 hacla abajo y enganchedo en la ca-
dena de srrastre 36 y, simultaneamente, 8l haberse liberado el
interruptor 48, se ha excitedo el relevador 39 y producida la
1iberacidn del ecoplamiento del elemento 39 con la cadena 37,
que arrastrara en retroceso al carro hasta el punto iniclel del
ciclo. Al finsl de carrera el brazo 56 de le misma llave 57 to-
pard con el tope 53 invirtiendo el circuifo hidréulico y por 1o

tanto al corter la excitacién del electroimén 49 por la acecién
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de la leva 47 sobre el interruptor 48, el elemento de engan-

che 39 caard sobre la cadena 37 y ésta arrastrard al conjunto
en retroceso hasta repetir otro ciclo de labor, 12 velocidad

de rotacidn de la cadena 38 es substancialmente menor respec-
to a la 37 a fin de acelerar as{ el retroceso de los elemen-

tos traccionadores. Se han instalado dos equipos de traceién

d, dispuestoa de manera tal como para asegurar la continuided
de tiro del tubo slaborado, vale decir que mientras un equi-

po retrocede ol otro opera sl trabajo dtil,

¥l tubo es enviado sobre las gufas 11 hacla el carro @
el que estd provisto de una pluralidaed de rodillos 63 monta-
dos.en balencines y dispuestos en plano inclinado para facil-
litar ol temdido de la tuberie.

Es indudable que al ser llevedo el presente invento &
la prdética; podrén ser introducidas modificaciones en cuanto
a clertos detaslles de construccidn y/o formas de la planta
descripta se reflere sin que ello implique apartarse de los
prinecipios fundamentales que claramente se concretan en las
cldusulas reilvindicetorims que siguen & continuacién.

N 0 T A

18 Patente de Invencién que se solicita por veinte afios
para Espafia y sus Coloniss, deberd recaer sobre: "MAQUINA
PARA FABRICAR TUBOS "IN SITU", de acuerdo con las siguientes,

REIVINDICACIONES

1e .- Méquina para febricar tubos "in situ", caracteri-
zada por estar coﬁstituida por una planta de fuerza motriz Y
tracecidn a la que estd acoplada, en un semi-remolgue un sopor-
te en el que se 8loja unsa bébina de fleje; a continuaeién una
prensa neumdtica dispuesta entre dos pares de rodillos capeces

de mantener con relativo ajuste el extremo final del flele con
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el principio de otro rollo y en le zona de unidn de embos fle-
jes presenta un electrodo electricamente vinculado a un equi-
po soldedor provisto de una correspondiente tolva de suminis-
tro de materiasl fundente, estando dicho electrodo y fueﬁte de
suministro del fundents deslizantemente montados en correspon-
dientes guies transversales respecto al fleje, p2aando éaste a
travéds de un grupo de rodillos conformadores capaces de curvar
longitudinalmente al fleje y entregarlo a una matriz trefile-
dors capaz de unir los bordes aproximados del fleje, presentan-
do & la salida de dicha matriz, un electrodo fijo} de un equi-
po soldedor "sd-hoe", capaz de cerrar el circuito eléctrico
sobre la linea de unién de los bofdes del fleje Aurante el
avance del cuerpo tubular el que esté obligado en forme conti-
nua por mordezas snulares presentando a continuacidn rodillos
de gufa dispuestos en plano inclinado hacla el suelo.

2e,. Mdquina para fabricar tubos "in situ", de acuerdo
con la reivindicacidn que antecede, caracterizada por presen-
tar juegos de rodillos machihembrados, coincidiendo el rodi-
1lo macho en el especlo comprendido entre los bordes del fle-
je aproximados entre s{ mientras que el rodfllo hembra estd
dispuesto en cooperacién con el anterior teniendo intercaledo
entre ambos rodillos los bordes del fleje a unir.

3¢,- MAquina para fabricer tubos "in situ", de acuerdo
con las relvindiceclones que anteceden caracterizada por el
hecho de que debajo dsl electrodo, de soldadura longitudinal,
presenta un patfn de cobre, refrigerado, separado del extremo
de aquél.

48 ,- Méquina para fabricaf tubos "in situ", de acuerdo

con las reivindicaciones gque anteceden, carscterizade porque

W e
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los elementos tracclonasdores estdn constituidos por un par de

carros deslizantemente montedos sobre correspondientes rieles,

carros en los que van montedas sendas mordezas anulares de ajus;
te progresivo unidireccional, presentando hacia ambos lados de
las mordazas aludidas dos cilindros hidrdulicos de doble esceidn
cuyos véstégos de pistén rematan en respectivos ganchos que se
relaciqnan con una cedena sin fin, de avance unidireccional;
estando los ellindros articuladamente montados en correspon-
dlentes ejes solidarios & los carros, tenlendo los ganchos Qque
se relacionan con las cadenes sin fin, respectivos apéndices
que & modo de brazos de palanca estdn articulademente unidos

& aendes bislas con sus puntos de apoyo articulados sobre las
carcasas de los respectivos cilindros, prolongdndose por lo
menos una de dichas blelas, mds alld de sypunto de articula-
cidn, proyectdndose sobre un pulsador eléctrico, vinculaedo a
un relevador capez de operar el accionamiento de otro gancho
dispuesto sobre la zona de recorrido de otro cadena sin fin uni-
direccional, de sentidq inverso al de lss cadenas cltadas en
primer término teniendo 1ﬁterca1ado en el eircuito hidraulico
una llave de pasos de cuatro vias, de doble conmutacién, cuyo
cormmtador posee un brago cepaz de topar con elementos de to-
pe dispuestos substancialmente fijos en la zona de recorrido de
dichos brazos,

52,- Méquina para fabricar tubos "in aitu",_de acuerdo
con las relvindicaciones que anteceden, caracterizada por el
hecho de que la cadena de traccién del carro gira a una velo-
cidad substancialmente menor quela cadena que se desplaza en

sentido inverso.
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6%,~- Mdquina para fabricar tubos "in situ", de acuerdo
con las reivindicaciones que anteceden, caracterizade por pre-
sentar en las lmmediasciones de las zoﬁaa'de aproximacién de los
electrodos, dispositivos aspirantes capaces de recuperar el ma-
terial fundente residuel.,

78 .- "MAQUINA PARA FABRTCAR TUBOS "IN SITU".

Segﬁn quedea substancialmente deserito en le presents me-
moria que conste de doce pdginas escritas a mfquins por una so-
la cara, scompafiada de sus correspondientes dibujos.

Medrid, 5 de junio de 1.959,
MIGUEL ROYO FERRERUELA,

P.P.

—
FRANC’ISCO GARCIA CABRERED

&b .
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