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MEMORTA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en |
EsPafa
‘ por VEINTE afios
a nombre de WILHELM ECKHARDT, de nacionalidad apitrids, residente en
Rue Arcade, 7, Parfs, Franocia, por:
“UNA MAQUINA PARA LA FABRICACION DE CUERPOS HUECOS SOLDADOS".

BEs conocido el disponer una mégquina destinada a la fabricacién de cuex-
pés huecos soldados con corddn longitudinal, especialmente tubos, sobre un
veh{oulo remolcado, para asi poder tender inmediatamente en una ganja el tu-
bo recién fabricado. El tubo saliente de la midquina debe, por consiguiente,
ser oconsiderado como estacionario, ya que el vehiculo se mueve en el senti-
do de su eje longitudinal durante la febricacién del tubo. En teoria pue-
de realiczarse esta prdotica, debido a que una méquina destinada a la fabri-
cacidn de tubos soldados con cordén longitudinal, se extiende en direccién
reota, que concuerda con al sentido de entrada de la banda a trabajar. El
-peso, el anoho y el largo de una de estas miquinas, cuyo ancho y largo se
ven todavia aumentados por el hecho de gque detrds de la fibrica de tubos

se suele disponer upa méquina envolvedora de los tubos con un material
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aislante, no permiten, empero, la disposicién de una de tales fébricas

de tubos sobre un vehfculo. El peso de una de estas fdbricas de tubos de
tipo éanocido, oscila entre 70 y 80 toneladas, el ancho de la fébrica de
tubos asoiende a alrededor de 4 my la longitud de la fébrica de tubos, sin
el dispositivo de recubrimiento subordinado, a 15-20 my y con dispositi-
vo de recubrimiento, a 25-30 m.

Adends de las méquinas para la fabricacién de cuerpos huecos soldados
oon cordén longitudinal, especialmente tubos, son conocidas otras para la
fabriocacién de cuerpos hueocos soldados con cordén helicoidal, especialmen=
te tubos. En contraposicidén a las fibricas de tubos del tipo anteriormente
indicado, es conducida la banda en las ultimas en sentido inclinado a una
o varias herramlentas formadoras, es deoir, que la direccién de entrada de
la banda y la direccidén de salida del cuerpo hueco fabricado, comprenden un
éngulo entre s{. Segin sea el ancho de la banda a trabajar y el didmetxo
dellcuerpo hueco a confeccionar, es diferente el dngulo comprendido entre
la direccién de entrada y la de salida. Ademds de los rodillos empleados
para la deformacién de la banda plana a trabajar, se empleaba como herra=
mients deformadora, también, una herramienta formadora dotada de uma su~
perficie céncava, a la que se conducia la banda a deformar bajo un éngulo
tél y tangencialments a la superficie de la herramienta formadora, de modo
que el didmetro exterior del cuerpo hueco formado, era igual al didmetro
interior de 1a herramienta formadora a modo de cilindro hueco. La banda
deformada y el ouerpo hueco, formado, se apoyan, por lo tante, contra la
superficie oéncava de la herramienta formadora, de modo que a causa de la
friceién con ello producida, hay que elegir la potencia de impulsidn de
una de estas méquinas, relativamente alta. De ello se desprende que tam=
bién el peso de una de estas instalaciones es bastante considerable, de
manera que tales fébricas de tubos no podfan alojarse hasta ahora nada mds
que en naves de tallers Como consecuencia de esta disposicidén estaciona~

ria forzosa de tales méquinas, es necesario transportar también los cuerpos
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huecos soldados con cordén helicoidal, desde el lugar de su fabricacién,
nasta el punto de su oolocacidn. Ello exige el que, por una parte, los
tubos no tengan nada més que un largo determinado y, por otra parte, que
se produzcan gastos elevados de transporte.

Para poder reducir considerablemente el peso y el tamafio de una mé-
quina destinada a la oonfeocién de ocuerpos hueoos soldados con costura
heliooidal, especialmente tubos, ha propussto el inventor del presente in-
vento que el material de partida, p.e. en forma de banda, sea oonduoido
mediante rodilbs impulsados y a través de medios de guia de tal modo & uns
herramienta formadora por ejemplo semiabierta, que el &ngulo comprendido
entre la direccién de entrada de la banda y la linea de unidn de los oentros
de curyatura de la supe:fioie de la herramienta formadora, ses menor que

el &ngulo que serfa preoiso para conseguir un apoyo total de la superficie

. de la banda suministrada, oontra la superficie de la herramienta formado-

ra, debiendo cuidarse de que la altura de la seccién transversal de en~
trada de la herramienta formadora, sea mayor que la diferencia entre el
diametro del cuerpo hueco més pequefio a fabricar, y el cuerpo mayor a fa-
bricar oon la herramienta formadora. Ademds se cuida de que el éngulo for-
mado por la direccién de entrada de la banda y la lfnea de unién de los
centros de curvatura de la superficie céncava de la herramienta formadora,
pueda ser variado, mediante gobierno por un aparato explorador durante

la fabricacién del cuerpo hueco, para tener cuidado, por una parte, de que
la rendija entre los bordes de la banda a soldar entre si no sobrepase

wna determinada magnitud, permansoiendo el didmetro del cuerpo hueco for—
mado préoticamente constante. Observando esta instruceidn, el ouerpo hue-
co que se va formando se apoya précticamente tal sélo a 1o largo de una
1{inea envolvente contra la superficie de la herramienta formadora, de mo=
do que la friceién a vencer durante la fabricacidn sea relativamente pe-
quefia, La potencia de accionamiento y el peso pueden por tanto reducirse

considerablemente. A dsto hay que agregar que, si se observan estas ins-
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instrucoiones, ya no es necesario sustituir una herramienta formadora desti-
nada a la fabricacién de un cuerpo husco con un didmetro determinado, por
otra, ouando se deseen fabrioar cuerpos bhuecos ouyo diéﬁetro difiere dentro
de ciertos 1imites del de loa cuerpa huecos anteriormente fabrioados.

El invento se ha propuesto llevar a la prdotica la idea mencionada al
principio, practicamente irrealizable de disponer una fébrica de tubos sobre
un vehiculo. Partiendo de la fibrica de tubos desarrollada por el inventor,
se propone disponer ésta sobre un vehfoulo de tal modo, que el &ngulo agudo
oomprendido- entre la direccién de entrada de la banda- y la linea de unién
de los centros de curvatura de la superficie de la herramienta formadora, y
que de aouerdo con el ancho de la banda y el didmetro del ouerpo hueco a fa-
bricar tiens una magnitud determinasda, pueda ser reducido de tal manera,
que las partes de la méquina basculables entre sf, se hallen en wma de sus
posiciones (posicién de tramsporte), dentro del espacio encerrado por el
vnhidulo, ¥ en otra posicién (posiocién de trabajo), una parte de las plezas
basculables se apoye contra al menos una superficie de pared lateral del vehi-
culo, basculable y apuntalable totel o parcislmente alrededor de al menos
un eje paralelo a la lfnea central del chasis del vehfoulo. Las pilezas de
la méquina, basoulables entre sf, se encuentran, por lo tanto, cuando el
voﬁiculo es movido para ser p.e. llevadc al lugar de trabajo, sustancialmen-
te sobre una reota, y ouando se desem febricar cuerpos huecos, estando el
vehioulo estacionado, forman un éngulo, que corresponde a la instruoccicnes
dadas anteriomente. La direcolén de entrada de la banda puede transcurwir
en la 1inea central del vehiculo, o bien paralela a ésta, tal como es cono-
oido en las méquinas destinadas a la fabricacién de tubos soldados con costur
longitudinal, dispuestas igualmente sobre un vehiculo. En el extrsmo del cha~-
sis del vehioulo, sobre el que asienta el rollo durante el trabajo de la
méquina, debiera poder montarse un plano inolinado de trensporte, para los
rollos a cargar sobre el vehiculo, que sea tangente por ejemplo a dos de los

tres rodillos del puesto de desenrollado. De este modo pueden transportarse
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los rolles desde el suelo hasta la altura de los rodillos con ayuda de un
tornoe Como el soporte y la herramienta formadora, etc. tienen que ser bas-
culados al interior del vehfoulo durante el movimiento de éste, me recomien—
da el disponer parte de los acocesorios de trabajo, pee. el rectificar de
la soldadura y el dispositive aspirador, de modo que puedan ser desplaza=-
dos sobre el chasis, con el fin de que uma vez basculado el soporte hacla
afuera, puedan ser sacados lo mds cerca posible del lugar de su utilizacidn.

Un dispositivo hecho de mcuerdo con el invento, puede ser movido como
un. vekiculo para carreteras para llevarlo a cualqﬁier Jugar donde hayan de
ser tendidos cuerpos huscos, especialmente tubose En contraposicién a la
conocida instalacién desplagable productora de tubos, el vehioulo, que tiene
la forma de acuerdo ocon el invento, permanece estaciocnario durente ia fabri-
cacién de los tubos, Como el tubo gira durante su fabricacién, se puede redu-
cir también cuando se quiera envolver los tubos a tender con un material
aislénte, por ejemplo, el peso de una miguina envolvedora a subordinar a
la fibrioa de tubos, ya que ahora no hay que hacer girar las partes de la
méguina, que sirven para la envoltura, alrededor del eje del tubo fabrica-
do, sino que pueden disponerse de manera estacionaria p.e. en una de las
paredes laterales del veh{ouloe

‘ Un ejemplo de realizacidén del invento ha sido ilustrado a continua~

oién a base del dibujos. En estos representans

La figurs 1, una seccidn segin 1a linea I.~I. de la figura 2;

la figura 2, es una vista de la instalacién en su posicidén de trabajo,
visto desde un plano horizontal tendido debajo del teoho del vehfculos

La figura 3, wma vista de la instalacién alojada en al wehiculo, vis= '
ta en direccidn de la flecha III;

la figura 4, una seccidén a‘través del techo del wehioulo, cortado se-
gin la 1inea IV~IVj

la figura 5, una vista de frente del detalle mostrado en la figura 4;

la figura 6, una seccidn a través de una parte de la pared lateral,
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Por encima del carretén de direcoidén 1 se halla sujeto sobre el chasis

cortada de acuerdo con la linea VI-VI,

2 un puesto de desenrcllan 3, que lleva tres rodillos 4, 5, 6, de los cuales
el designado con 4 es desplazable y regulable por medio de un dispositivo
de regulacién 5, mientras que el rodillo 6 puede ser hecho girer a través
de un mecanismo de ruedss 7. El bastidor de desenrollado 3 lleva subordina-
do un torno 7!, que puede ser seccionado mediante manivelas 8. Sigue a con~
tinuacién un tren de rodillos 9 que, ademds de rodillos enderezadores 10,
contienen pares de rodillos de transporte 11 y medios de impulsidn 12 para
loa primeros, que conducen la banda a deformar 13 a un cuerpo formador 14,
que consiste eh una herramienta aproximadamente semiabierta. La direccidn
de entrada de la banda 13 y el eje del cuerpo hueco terminado, forman un
dngulo. o caracterizado al principio, que depende del ancho de la banda y del
didmetro del tubo a fabricar, siendo menor de 90%. El cuerpo hueco 17,
hecho mediante soldadura de los bordes longitudinales de la banda con ayuda
de un cabezal de soldadure interior 15 y un cabezal de soldsdura exterior
16, se apoya sobre un soporte 18, lLa mesa 19, que soporta la herramienta
formadora 14, es bamculable conjuntamente con el soporte 18; el soporte
puede ser también basculado con respeoto a la masa, de modo que no solamen-
te puede ser basculado el soporte hacia el interior del wvehfculo, tal como
ha sido indicado por medio de una 1inea de trazos y puntos 20, sino que
también puede variarse, de la manera conocida el ancho de 1la ranura de la
banda a soldar en la zona en la que se aplica especialmente el corddn de
soldadura interior. Es conveniente gobernar la basculscidn de la masa y
del soporte en dngulos relativamente pequefios (variacién del ancho de ra-
nura), mediante un aparato explorador 21, gque se regula de tal modo que
quede garantizado un ancho de ranura elegido durante el trabajo de la
bandae

Cuando se desea inteoducir un nuevo rollo 22 en el puesto de desa-

rrolar 3, entonces se disponer en 81 un rodillo 23, que gire libremente, y
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se une este a través de un ocable 24 que corre por encima de los rodillos

5y 6, oon el torno 7% Se tira entonces del rollo, una vez retirado el
rodille 4, haciendolo pasar por el pleno inclinade de transporte 25, hasta
que ha alcanzado aproximadamente la posicidén 22'., Se introduce después el
rodillo 4 y se fija por medio del dispositivo regulador 5'. El extremo li-
bre de la banda puede ser intrcducido entonces en el tren de rodillos.

Sezlin se desprende de las figuras 2 y 3, el soporte 18, basculable
con la mesa 19, descansa durante el trabajo de la instalacidn, sobre su-
perficies parciales de una de las paredes laterales del vehfculo. En el
caso de nuestro ejemplo de realizaoién, las dos paredes laterales longltu-
dinales estédn subdivididas en superficies parcisles, a saber, una de las
paredes laterales, en al menos ouatro, la otra en al memos tres superficles
parciales, oada una de las cuales es basculable de por sf alrededor de
ejes 26, 27 & 28, 29, paralelos a la linea oeﬁtral del vehfoulo. Una vez
abatidas, se apuntalan las diversas superfiocles parclalesy las de abajo,
mediante oaballetes de apoyo 30 de forma telesodpica, las dé arriba median—
te puntales 31 y/o medios de tracoién 32. La propia armadura inferior 2, se
£ija frente al suelo con ayuda de medios de apoyo 33, 34. Las superficies
parcisles veoinas 35, 36 6 36, 37 6 37, 38, situsdas abajo, estén recubier=
tas por chapas 40, donde estén dispuestas a distancia entre s{. Las ohapas
40 pueden ser hechas bascular alrededor‘de bisagras 41 (figura 6).

A la construccidn del techo 42 del vehiculo, va subordinado un carril
de rodadura 43 para un polipasto 44, que puede ser movido a casi todo lo
largo del vehfoulo, de modo gue las piozas a desmontar o a montar, pueden
ser movidas con relative facilidad.

El pupitre de mando 44, el reotifiocador de soldadura 45, que estd
unido al cabezal de soldadura interior 15, y un banco de trabajo 46, estén
dispuestos de manera fija en el vehfculo. Por el contrario, el rectifica-
dor de soldadura 4#, que estd unido al cabezal de soldadura exterior 16,

as{ como un dispositivo de aspiracién 48, pueden ser movidos dentro del
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vehficulo. El rectificador de soldadura 47 puede ser desplazado asi hacia
el cabezal de soldadura 16, cuando el soporte 18 estad basculado hacia afuera;
asimismo puede ser movido el dispositivo de aspiracidn 48 hasta las pro=

ximidades del banco de trabajo 46, cuando el soporte 18 ha de volver a ser

"basculado hacia dentro.

Como es natural se puede aprovechar también el espacio disponidle
del vehiculo de transporte, de manera distinta que la correspondiente a este
ejemplo de realizacién. Asfy p. esy ¥ tal.como es conocido, se puede dispo=-
ner sobre el vehiculo también un dispositivo envolvedor destinado a envol=
ver el cuerpo hueco fabricado por ejemplo con tiras de yute impregnadase.
En el caso presente debe preverse este dispositivo envolvedor, al igual
qué otras partes accesorias, de modo que puede ser movido y fijado duran-—
te la envoltura del tubo sobre una de las paredes laterales abatibles, de
manera que el envolvimiento se realice por ejemplo entre la herramienta
formadora y el soporte, si bien es mds conveniente comenzar con el envol=
vimiento solo detrds del soporte. En caso necesario, puede examinarse ol
cuerpo hueco acabado mediante un aparato comprobador en si conooido, en
cuanto a la exactitud del cordén de soldadura y otros defeotos, debiendo
emplearse entonces uno que sefiale los puntos deféctuosos o para automiti-
camente la miquina.

Eata solicitud que corresponde a la presentada en Alemania, con fe=
cha 3 de Febrero de 1.959, bajo el Nimero E. 17.111 Ib/7b, se acoge a los
beneficlios del artfoulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

NI

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presehtan para que
sean objeto de esta Patente de Invencidn en Espafia, por VEINIE afios, son

los sigulentea:
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10,~ Una mdquina para la fabricacidén de cuerpos huecos soldados, es=
pecialmente tubos, montada sobre un vehiculo remolcado, caracterizada por
que como méquina se prevé una maquina en sf conocida que sirve para la fa-
bricacidén de cuerpos huecos, soldados con costura helicoidal, especialmen—
te tubos cilindricos o cdnicos, ¥y que posee una herramienta formadora por
ejemplo semiablerta, a la que se conduce el material de partida, por ejem=~
plo en forma de banda, mediante rodillos impulsados y a través de medics
de gufa, de modo que la banda llegue oblicuamente con relacidn al eje del
cuerpo hueco y que esta dotada asimismo de un dispositive de soldadura in-
terior y/o exterior y un soporte de apoyo, basculable, al igual que la
horramienta formadora frente al sentido de entrada de la banda, y destina=~
do &l cuerpo hueco soldado, siendo el dngulo comprendide entre la direccidn
de entrada de la banda y la linea de unién de los centros de curvatura de
la superficie céncava de la herramienta formadora gobernable durante el
proceso de fabricacién del cuerpo hueco por medio de un aparato explora~
dor en si conocido, mantenido menor gque el &ngulo que, dado un determina~
do ancho de la banda, provocaria el contacto completc de la banda contra
la superficie de la herramienta formadora, siendo este &ngulo variable
de tal modo, que las partes basculables entre si de la maguina, en una de
gus posiciones (posicidn de transporte), gse hallan dentro del espacio en=
cerrado por el vehiculo, mientras que en otra posicién (posicién de traba-
jo), parte de las viezas basculables entre si, se apoyan al menos contra
una superficie de pared lateral total o parcialmente basculable y apunta-
lable, al menos alrededor de un eje paralelo a la linea central del cha-
sis del vehiculo.

2¢ .~ Una méquina dispuesta sobre un vehiculo remolcable de acuerdo
con la reivindicacién 1, caracterizada por que la direccién de entrada de
1a banda transcurre en el sentido o paralela a la linea central del cha~

sis del vehiculo.

32,~ Una mdquina dispuesta sobre un vehfculo remolcable de acuerdo
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con las reivindicaciones 1 6 2, caracterizada por que en el chasis del ve-
hioulo se ha dispuesto al menos un plano inclinado de transporte para los
r0llos aproximadamente tangente.a dos de los tres redillos del puesto de
desenrollar.
49, Una méquina dispuesta sobre un vehfoculo remolcable de acuerdo oon

wa o varias de las reivindicaciones 1 a 3, cargcterizada por que parte
de los acossorios, por ejemplo un generador de soldadure, un dispositivo
de aspiracién y una méquina destinada a la envoltura de los cuerpos huecos
terminados con un material alslante, se hallan dispuestos de modo que pue=
den ser desplazados sobre el ohasis de un vehfoculo.

52,~ Una méquina dispuesta sobre un vehfoulo remolcable de avuerdo
oon una o varias de las reivindioasciones 1l-3 y 4, caracterizads por que
entre la fébrica de tubos y la méquina envolvedora, se ha previsto un dis-
positivo en si conocido comprobador de los cordones de soldadura, que al
aparecer defectos en el corddn de soldadura, emite una sefial de aviso o,
alternativamente, parea la fdbrica de tubos.

6%,~ Una mdguina para la fabricacién de cuerpos huecos soldados.

Tal y como se ha desorito en la Memoxia que anteoe@e, representado
en los dibujos que se acompafian y para los fines que se han especificado.

La presente Memoria aconstas de diez hojas esoritas a méquina por una

gola carae

Madrid,
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