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T T .' Esta invencidn se refiere a la fa,bricaeidn de ca~-..
ﬁos del ‘aipo de costura 1ongitudinal soldada, formados deade
'chapas, bandas, ° flejee encorvados transveraalmente, redon- ,

"deados y cerrados en forma de cihndros, los que 1uego son ‘
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1 quier sistema de soldadura adacuado. la 1nvencidn tiene por

"-’“objeto la proviaidn ds un método perfeceionado para le fa-
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20.

"“:bricacidn eeondmioa v répida de oaﬂos aoldados -de éste ti—

:tos fodantés, no. pﬁbden vdnseguir una fofma perfecta del
?caﬁo, y ademéa 108 rodillos encorvadores resultan may com- .
”plejos y costosos. Por otra parte, los que usan exclusivamen— -
. te elementos figos, como guiasfy matrices, padepen del incon-
'2veniente de uns resistencia innecesaria sl mov1miento del ma-
Fterial, as{ como de un deterioro de la superficie del mismo.

Los que aproveohan, pere el avance del material, la accidén mo-

8 veces, el avance del material queda interruppido ¥y el ma-
,‘  terial asi como le méquina, deteriorados. Los que usen, para
. la fabricaoién del caﬁo chapas 0 flejes de. longltud determi=-. -

nada, sin provxsiones pare juntar elementos au0991vos, no pue

los que efect&an la soldadura del caﬁo libre, ain eujetarlo
 nl guiarlo durante el enfriamlento, no pueden evitar la auce-
"siva, aunque parcial abertura de 1a’ costura, con la consi-

; guiente debilit3016n de la misma.
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soldados a lo 1argo de sus bordes adyaoentes nediante cual- o

po,/de-buena calidad y en longitudes indeflnidas, mediante

un procedimiento que puede ser continuo e ininterrumpido,
¥y que puede entregar el cafio directamente en el lugar de

su utilizacién.
Los métodos conocidos para la fabricacién de ca-

fios adolecen de una serie de inconvenientes, Por ejemplo,

los que usan pare la fopmagién delvcaﬁb, tan‘solo elemen-

triz de los mismos rodilloe encorvadores y formadores, sufren

el inconvenlente de un agarre 1nsuficiente, de manéra que,

den fabricar sino cafios de. longltud determlnada y ﬁor fin,
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El método de acuerdo con la invencidn evita éstos

inoonvenientes, .81 hacer uso de una sucesién de operaciones

tal como para IOgrar la formacién de un cafio de longitud

:,Lindeflnlda, -de superflcle 1nﬂeter10rada, de cierre perfecto,
fy de formacién posterior 1mpedida, y para asegurar un avance

9 cierto Iy llegado el caso, inlnterrumpido del material, mien—'-

tras la méquina necesarla para realizar el nuevo método es.

o relatlvamente senoilla Yy barata, ¥y no n90991ta fuertes gas-

45.

, tos de manuntencidn.

El nétodo de aouerdo con la presente inVencldn o8

esencialmente caracterizado por el uso de una serie de esta-
ciones de elaboracidén del-material,'apﬁas parq~tran§£ormar
paulatinememte la chape, banda o fleje'eh'un caﬁo,'guiéndo--
1o y soporténdolo a2 su alrededor deSpués de 1la soldadura,

-al efecto de. evitar oualquler deformaci6n, Y deterloro, '
'farrastréndolo por traccién a través de las. varias estacio—

“50, - .nes sucesivas & agarrarlo despues de terminado, en su parte

',‘externa, medlante 6rganos de movimiento alternativo y de

‘agarre efectivo, de manera de poder fabricar caﬁos de 1on-

gitud 1ndef1n1da. Las varias esteciones de elaboraoién

I estén-integradaa, de acuerdo con la invenoidn, por una sol-
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dadura volante de las chapas bandas 0 flejes sucesivos, de

manera de formar una banﬂa contlnua, 8in fin, por estaoiones

 de cierre ¥y de trefilacién mediante embudos o matrices fijas,

A‘por una estaclén aoldadora longltudinal, preferiblemente
feléctriod, para formar 1a coetura, por una estacién de guia

¥ soporte, apta para apretar el cafio soldado, evitando la

suce31va abertura de la soldadura reolen formada, asi oomo

“,1a deformacién del caﬁo al enfriarse le parte calentada por o

7“13 soldadura. Esta estaeidn de guia y soporte puede estar




'.feformada por una corona de rodillos ubicados alrededor del

5.
,_bien por una matriz fija de rrefllar ubicada en el mismo

| > 5;°13 a 10 largo del camlno del tubo, y para agarrarlo fuer-lf

-oaﬁo, e una dzstancia adecuada de: 1a zona de soldadura, o

.'-lugar, o bien por una plaralidad de ooronaa de rodillos o
L ‘_ ”vde matrices pera. trefilar. Los 6rganos de agarre y tracclén 3
S

B czdn, por uno o més oarros, aptos para recorrer una distan-,,‘

del materlal pueden ser integrados de aouerdo oon la inven—

“.-temente en su. parte externs durante la carrers de awance y
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"iprimera estacién de’ elhboracidn, donde queda sujetada me-

g .go."l

1arrastre, largdndolo durante 1a carrers de retorno. De estar

provista una pluralidad de éstos Srganos de agarre, los mis-

mos pueden tener‘con ventaja movimientos alterﬁm, o eiclhcos

de manera que en cualquier momento, por lo menos uno de

" éstos brganos. se encuentre en movimiento‘delavancem y de

manera que el cafio no se detiene en ningin momento.

"~ Para mayor claridad y comprensién del método que .

_fdfma el objeto del presente invento, el mismo ‘ha sido ilus-
'.;trado en forma esquemétlca en el dibuao, el que representa _

: funa de las michas posibles formas de realizacidn, indicada -

& titulo de ejemplo y #in ningﬁn cardcter 1imitativo. ‘
~ En éste dibujo, la ‘chapa. 0 fle;a -1~ entra en la

fdiente adeouados érganos de sujecién -2—3— 'Y la extremidad

;terminal —4- de la chapa o fleje que‘esté siendo elaborada
A*'para formar el caﬂo "5-.'En #5te primera estaci&n, las dos

'extremidades enfrentadaa de las chapas © flejes “l=- y =4~
A”quedan soldadas medlante_un aparatg;de.soldadura de cual-
*.quier tipo conecido, repreéenﬁado sinbdliéamente;por la |

'»hflecha.QG-,.y_que‘se corre transversalmente,‘y'lohgitudi-'
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"” ”vue1ve a iniciar el recorrido -7- llsto para efectuar otral37
| ‘WH, ,;so1dadura tvansversal. | o
1000
L & le segunda estacidn de elaboracién, donde encuentra con= K
105.
110. .

120,

‘ifpas 0. flejes‘-1*4-, a- lo largo del reoorrldo -7- Al tormi=--.
'no de &ste recorrido la solda&ura estd terminada? los. drga-

| nos -2—3- largan las chapaa 0 fleges, y el conjunto -2—3-6~‘

Al progresar la ohapa en . su carrera, ella 1lega -

'”juntos de rodillos inferiores 0 externos -8~ ¥ superiores

z'o internos ~9~, -1os que empiezan a formar e canaleta lon--

‘"gitudinal en la parte superior de 1a chapa -4-, mientras con-

juntos sucesivos de rodillos =10=1l~ y =12-13= ahondan la

' oanaletas, hasta alcanzar una forma aproximadamente semicir-

Progrésando la chapa -4- ain més, ella llega a la

*'teroera estacidn de elaboraoidn, donde hay une matriz -14-

en forma de aro que abraza la chapa o canaleta —4- y empie—~.
za a cerrarla para formar caﬁo, Este queda completado més

allé, en la buarta eatacidn de elaboracién al pasar por la

matriz -15-, la que le deaa tan solo un angosto caﬁal, el
v que por fln queda totalmente cerrado al pasar el caifio por

'1a matrlz -16-° ésta esté representado como sujetada al

mlsmo soporte -17- que lleva la matriz —15-. Este mismo so-

. porte 1leva tambien una prolongaolén -18-, 8 través de la
 "cual acontece la aoldadura del caﬁo, ‘en ls posicidén -19- '
. ;oon la formacidn de la costura. Luego de soldado, el cafio
L =O= queda_gulado y soportado muy rigidamente por una’ supe-'v

~ sién de matrices -20-21-22-23-, sujetadas sobre la prolon—

B nalmente, junto con los agarradores -3-- -2;"y con las cha4 'vi§




L vl3Q. ]‘ los’ recorridos -26-.' -27- respectivamente, arrastrando el
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\gaoién -18- ¥ que impiden cualquler deformacidn del caﬁo du- }l*f
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“_.rante el periodo de enfriamiento de la parte calentada como ;,'“:

'consecuencla de 1a soldadura, de manera que al caﬁo soldado .

fy'ﬁ125:3g9;sale de. 1a mgquina en forma perfectamente rectilinea. _
B Wés alld de gste eonjunto de ‘matrices que: se encuen~

_tran en la.. cuarta estacién de elaboracién, estén el mecanismo
f»’fde agarre y arrastre del caﬂo continuo, formado por dOG 6rga~

;”nos de agarre, o mandrlles, —24-' ”—25-, aptos para e;ecutar

w?f caﬁo en su movlmlento hacia la derecha, y 91n arrastrarlo o
.57cuando ellos se mueven. hacia la izqulerda. En dsta fmrma,~
-.el caﬁo ~5~ no es empuaado, sino arrastrado, es deeir, ti- '
| rado bajo esfuerzo de traccién, 8 través de todas las esta~ o
: 135;,. ciones de elaboracidén prev1amente mencionadas
| Queda entendido que en la reallzacién préctlca del
: método ‘de acuerdo con la presente invencidn serdn poaiblea ;1
muchaa formas de ejecucién dist&ntas, sin por ello apartar-
. fse<del eSpiritu del invento, el que esté claramente delimi-
.140e ’ tado por 1as cléusulas reiv1ndica¢orios que siguen a conti—' :
| nuacién.: - |
' N_O T 4

La Patente de Invencidn, que ge solloita por veinte

, _ 'aﬁos, para Espafia, de aouerdo con la vigente Legislacidn, de-
;{145.f9'fbera recaer. sobre _ "MEYODO PARA T FABRICACION CONTINUA DE
. »CANOo bOLDADOa", de acuerdo con las caracterfsticas esencia=
fles de las siguientes. :

R B I v I N D I G A C1ORN E S

‘l2,- Método para la fabrlcacidn contlnua de caﬁos

’150, ‘~»soldados mediante una serie de estaciones de elaboracién
. aptas para transformar paulatinamente la chapa en un caifio

- oaraoterizado por el hecho de que el material que debe ger
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'ﬁ{ﬁdes indeilnldas.
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nﬁggﬁltima, prlmero es ahondada y redondeada entre “Juegos de ro-

165.
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Jvelaborado es arrastrado por traooidn 8 través de las. varlas
T lesta01ones de - elabora¢idn, sxendo el cafio gulado ¥ soportado
Coass.
‘ 'ala parte externa por 6rganos de agarre de movimiento alterna-'

” tivo, en forma tal como para poder ser fabricado en longitu— ,'

soldados de acuerdo con la reivindlcaclén 1, caracterlzado
';~;por el hecho de que, en las varlas estaciones de elaboraclén,_f
f-jlas chapas planas sucesivas son soldadas una con otra dﬁrante_

iila marcha, de manera de forman una. banda sln fln, de - éata -

fdillos perfilados, y luego es cerrada medlante embudos de
':’c1erre y matrlces de trefllar hasta formar un oaﬂo, suoesi-

:'vamente soldado longitudlnalmente para formar un cafio con

B tancia adecuada desde la zong de la soldadura,
: vés de una corons de fodillos ubicada a distancia adecuada

.aoldados de acusrdo con la- relv1nd1cacién 2, caracterizadO’

' por el hecho de que el caﬁo, ya soldado, es trefllado en una.

» c16n debida a la soldadura! e impide su encorvamiento.

PR iaﬂtgd'h,
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en’ su alrededor después de la soldadura, y luego agarrado en’

f 29 - Método para la fabricacién oontinua de oaﬁos“f'

ostura, ¥ por fin guiado,’ apretado y SOportado en una die-

3@ - Método para la fabricacidn contlnua de caﬁosi-
soldados,'de acuerdo con la relvindlcacién 2, caracterizado

por el hecho de gue- el cafio, ya soldado, es arrastrado 21 tra-

desde la zona de ls soldadura, la que 10 aprieta, lo s0por-
ta y 10 guia en forma rectllinea.

48.- Método pars la fabrzoaoién continua de  cafios

segunda matrla de trefllar, eventualmente de construccién

mﬁltlple, la que 10 redondea del todo, le saca la deforma-
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B ' 58 ,a Método para 1a fabricacidn oontinua de caﬁos

.  soldados, de acuerdo con’ cualqulera de. las re1v1ndlcaclones

1 hasta 4, caracterizado por el hecho ae que el mov1m1ento

:185. v de avance del materlal que debe ser elaborado es exectuadoA

3iﬁen forma intermltente por un meoanismo de agarre y arrastre
"3tde movimiento alternativo, y de funclonamiento intermitente.wg

65.— Método para la fabrmcaoién continua de oaﬁoe =

-Nsoldados, de'acuerao con cualquiera de las reivindicaciones

' 31190;23fl haeta 5, caracterlzado por el hecho de que el mov1miento w

5de avance del materlal que debe ser elaborado es reallzado
~en 1orma contlnua mediante el uso de por 10 menos dos con-_‘“
‘*'7Juntos de’ agarre y arrastre de mov1mlento alternativo y de 'a{f

',]funclonamlento 81ncr6nico, pero alternado. NS

- .

95, Tl 78.- MEZODO PAR4 LA FABRICACION DONTINUA DE cmmb ;

50 sommos

begﬁn queda sustanclalmente deacrito en la presen—v
_te memorla descrlptlva, gue consta de ocho hojas esoritaa a

fméqulna por una sole care y dlbuaos.“"'
Yadrid, 20 de Junlo de 1961
-Don MIGUEL ROYO FERRERUELA
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