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PATENTE DE INVENCION
por VEIHIE allos
. ' en Bgpafia, a faver de la firna Talleres wrrae-
sate Uooperative Industrial TACI, entidad es-
pafiola residente en Darrio Zaldivar, HOTDRANON

(Buipuzeoa); cuya Fatente tisne .oxr objeto;

PRALGUTA vadla LA JRQUUCCINE DS TUTERIA
VERIPILADS ol SRCCION POLIGOUALY o«

MEMORIA DESCRIETIV

(RN SRt

La presente invencibn se refisre, confor
me indica su enuncislo a una méquina para pro
duo¢ibn de tuveris perfilada en seccidn poli-

gonal y con ohjeto de facilitar al wfixiwo su
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comprengibn en esta memoria se hace refersn-
oia al procedimisnto para la produccidn de -
tuberf{a perfilada sn seccién poligonel, al -
objeto fundamentel del inventor, cual es, la

5,= mbguina para llevar a cebo dicho procedimien
to y también gse inoluyen el prolucto cbtenido
con la préctica de disho procedimiszinto.

£8 sabido gue para congezuir btubos de -

: se0cildn polizonal (por ejemplo de sscoibn cua
10.- drada o triangular), e aylican procedimizii=
Tos que congisten ssencialuente en trefilex
un tubo soldajo, inicislmente 4s seccién re-
dondm, hacibéndolo pasar a través de matrices
' sucesivag debidamente conformadias cada vez -
15.- més finas para obtener la dessada secoifn po

ligonal.

Bl gonocfdo procedimiento pare la pro =

[

duccibn de tuvos fe seccibn poligonal presen
ta, no obtante, algunog incouvenisntes entre

0.~ log cualeg se cueaba el hecho de que, a caus-
sa de las operaciones mismas de trefilado, no
giempre el uyroducto obtenido resulta lo sufi-
cientemente ascatadn; esto es, el espesor del
trefilado puede variar punto a punto ia forua

25.~ . . .

en relacidn con las aristas.

Otro incouveniente de log procedimientos
conpoeidos se debe a cierta lentitud en la pro
ducoibn, ya que los tubos no pueden hacerse -
30.w pagar por la trefilaiora a velocidades supsrio
res a ciertiog limites.
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Un inconveniente adicional de los pro-

cedimie¢ntos del tipo conocido se debe al he
cho de que es necegario, por 1o general, llie
var a capo ia fabricaciln mediante el empleo
de mayor nfumaro ds méquiwas COn pPasndas suw
cesivas de una mAguina a otra (esto es, hay
que curvar ia chapa con uua primera miguine
luego procedor a ia goidudura y otra mégquina
v después hacer j;asar sucesgivamente el tubo
vor el grupo de trefilado gue conatituye, en
general, un aparato en s{),Bllo evidentemente,
produce una notavle pérdide de tiempo a cau-
sa de los numerosos trasledos del tubo de una
méguina a otra, con el consiguiente sumento

de costo.

El aloance de la presente invencifn es
eliminar log inconvsanientes antes enumerados
de los procedimientos conocidos, eligiendo -
un procedimiento para la produccifn de tubos
perfilados de seccidn poligonal, de ciclo con
t{nuwo y capez de dar lugar a otra produccibn
horaria con la consiguiente dismimucibn de -
los gastos unitarios.

Otro alcance de la invencién es obtener
un . producto de mejor acarado y precisibn con
respecto &l producto lograto mediante los pro
cedimientos ya oonocidos.

Qtro eloance még de la presente invencién

es obtener tuberfes de seccifn poligonal de -

grueso casi coustente en toda la seccidén.
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Estos y otros alcances més irfn surgisndo del
procedimiento de acuerdo con la invencidn, la
cual ocomprende, en un sbio ciclo continuo, mbs

fages iniciamles de plegado aptas para curvar

una chapa metélicaegencielmente. en forma de -
tubo preferentemente circular, una fase suce-
giva de soldaduzra, preferibiemente del tiyo
eléctrico de resisténcia, ¥y que se caracter{za

principalinente por el hecho de gue comprende

las fases ulteriores operativas consistentes
en gometer al nmenos una parte del tubo solda-

do a més compresiones lateralss sucegivas que
pooo & poso aproximen la seccibn trensversel
del tubo mismo & la seccidn poligonal desea-
da.

Ventajosamente, e preven ulteriores fa
ses finales consigtehtes en someter el tubo
perfilado a una comyresién de acabado y en -
hecerlo pasar, finalmente, por un grupo de -
salida de enderezamiento.

l4s cavacterfsticas y ventajas de la in
vencibn irén surgiendo mayormente de la des—
cripeién detallada de un modelo de ejscucibn
preferido pero mo exclusivo de una méguina ~
Lara llevar a cabo el procedimiento de acuer
do con la invencién, méquina ilustrada a tf-
tulo informativo y no limitativo en los adjun
tos dibujos en log que:

Ia figura 1%, muestra un egguema de la

réhyuina.
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La figurs 28 y la fig.38 representen la
yarte terminal de la méguina, en vista late-
ral y en plano, rsspeotivamente.

La figura 48, muestra, en vista frontal
parcialmente scccionada, un grupo de operacién
gue forma parte de la seccifn terminal de la

méquina. .
Las fig. 5a, 5b, 5¢, 5d, y 56 representan

esqueméAticamente en vistas frontales percial-

mente Seccioneadas, las piezas operantes de los

sucesivos grupos operanteg ds la gafte termi-
nal de la méguina, equipada gara la produccidn
de tuhos de seccidn cusdrangular, respectivae
mente, en el sentido de avance.

Las fig.6a, 6b, 60, 64, y ve muestran eg-
gquembticamente, en vistas frontaies parcial -
mente seccionadas, las piezas operantes de los
sucesgivos grujpos operatorios de la parte termi
nal de le nmbguira equipada para la yroduceibn
de tuvos de seceiln trianguliar, respectivamens-

te en el mentido de aveance.
Con referencia a dichas figuras, la méqui

ne esté formede por una s6la bancada l-encima
de la cual estén fijados los eiversos grupos -
aptos psra transformsy la chuapa plana en tubos
de periil poligonal pasando sucesivemente de -
derecha a izquierda (con referencia a la repre
gsentacibn del diseino).

Més concretemente hacia la parte inicial
a la derecha de la mfquina, estén fijos los =

ELVLUE =R, ==, vh=y =b= ) ==, =T, <0 (Fig. 1) ]
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respectivamente en el orden Ge avance indica-

do por la flecha A.

Procedimiénto en el mismo sentide, mohre
la vancade de la mAguina hay montudo desiués

un grupo de soldadura -9- que comprende los -
aparatos eifctricos para ia soidsdura por re-
sistencia y un par de poleag-l0- seguidas de

wn digpositivo ~ll- rara el acabedo de la sol
dadura.
Sucesivemente, y slem.re en el sontido dsl

avance o alimontaciln, hey dispuesto un gruyo

~-12- de ocalibradura, seguido por los grupos -i3-
gruy,

~ld= y -15- aptos pera transformar la gseccidn
del tubo de ciroculaer a poiigonal.En lg parte ~
final o extrema de la miquine se sncuentrs lue
go el gruic -16- de socabado y el gruyo extreno
~17- de enderezamiznio.

Los grupos 2 a 12 estin constitufdos todos
ellos de forma similsr el grupo =12-, mAs pare-
ticularmente vigible en las figg., ~8- y ~3-. -
Con referencia o estus figuras, el grupo -1lR-
eathd formedo por wn vestidor fijo en el yue se

poyen dos ejes horizontaies-18- en los cuals

estén montadas las yoleas formadoras -19«; en-
tre ambos ejes ~18- hay motores gque estén aco-
rlados & engrsnajes slojedos en la caja -20- -
(Fig.3) que cngrsnen con el &rioi motor prima-
rio -28-.

La distenoia entre los vjes -18- puede row-

gularse mediante los pernos —2l-.
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Oomo ya se ha indicedo, los gruposy -2- a
-8~ estén congtituidos de Iuvrma similar al gru
po ~12- antes depcrito, con la Gnica diferen-
cia de que las poleus formedoras presentan una
gargenta menos profunda en relacibn contfcime -
se van aproximando a la pyerte inicial de ia mé
quina (las poleag del grupo -R- presenten gar-
gentas poco pronmuiciagas, aptas para produeir
una primera curvedurp leve 8e la chape en la -
iniciacién. |

Log grupos -18-, =l4-, y -15~ sucesivos,

entre sus similares, egtén equipedos, segln el
ejemplo iluastrado en lag figuras-l- g -4-, pa-

ra la formscifn de tubos de seccibn cuatrangu-
lar. Dichos grupos ~-13-, -l4- y ~15~, estén =~
formados vor un bastidor en el que se apoyan
dos ejes horizontales sobrepusztos -21- en los
que hay calzadas rucdas ~23- de contorno debi—
damente pertilado, como se veré con més deta-
1lle en la demcrijoibn que sigue. Los ejes -R22-
ge regulen greocias a los peinos =24,

En correspordencia con el intereje de los
ejes -22=, hay dispuestas, parsa cada grulpo, =
otras dos ruedas -25~ coordinadss oon el Grbol
de rotacibn verticel, estaniio celzaias en ejes
verticales sostenidos por lus soportes -26- (Fig

3). Las ruedas =25- tienen el contorno similar
mente corformaedo al de las ruedas-23-, L& SeC~
cifn de la Pig. =4~ ilustra con meyor claridad
la constitucifn de los grupos ~L13-, -l4-, -15-;

en dicha fizura se ve claramente el acoplemiento
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de los ejes motores -22- a un grupe de engra-
najes alojados en la caja -87-, que engranan
con el 4rbol motor primario -28-.

El grupo -16- siguiente estf formado de
naners gimilar & 1los grupos =R- & =18, y éog
vrende uu bagfidor {'ijo en el que se apoyan
los 9jes -RY= en los cuales estbn cselzadas las
poleas -30~- de gargante en ¢ de bordes vivos.

Asimismo, los ejes -29- se regulan median
te los pernos -3l-. Los ejes -2V~ estén acorla
dos al &rbol primario motor =28- medisnte un
grupo Ge engrengjss encerrados en la cajs o -
alojamiento ~32~,

El grujo final -17- cgtéd constitufdo de
forma gimilar & los grupos -13-, -l4é-, § =15=-,
con la diferencia Ge gue todas les ruecas es-
tén montadas locas.M&s concretamente, el gru-

po =17~ cowprende el bastidor Pijo en el cual

estén montadas las Aoy ruedus ~33- en ejes ho
rizontales y las (oS ruedus ~34- en ejes ver-
ticales. '
Bl grupo -17- puesde regularse mediante un
volemte -45-.
En laes fig. %e, 5b, 50, 54, y Se, se ilus

tran las piezas operanies, respectivamente, de
los grupos =13-, =ld=, <10, <lj-, =1l7-, de la

mhquina descrita.

En la representacifn esguemftica de dichas
figuras, se ve claramente la forma de contor-
no de lag ruedas; en la fig. Sa ias rucdas (cg

rrespondienves a las del grupo -13-) presentan
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une gargante periféricse bastante pronunciada
de forma que achste 2l tubo -B6- aproximaia=
rente en la foxma representade, partiendo de
la forme ciroulsr.

Bn la fig. 5b, las ruedas, correspondien
tes a las del grupo -l4-, presenten un coun -
torno ocon garganta poco pronunciada, en tanto

que las ruedas del grupo -15- (Fig, So) tienen

un contorno plano.
Las ruedas del grupo -16~- (grupo de eca-

bado) se ven claramente en la f'ig., 5d, mien =
tras que la fig. Se, muestra Gos de las cua~
tro ruedes que formen parte del grupo -17- ;
las otras dos ruedes del wmismo grugo estfn dig
pucstas simétricusente.

En las fig. ba, 6b, 60, 0d, Ge, se repre
gsentan de forma suqemitica y parcisl las rue-
das que forman el aparejo necesario para la
produccidn de tuveff{es porfiisdas ds seccién
triangular, las ruedas le ez.as figuras corres

ponden respectivemente a las wontadas en los
ErNpos =13~, ~ldw=, «ld=, «l0w, y -Ll7=-. Como
juade apreciarse claramente en las fig. 0a,lb,
y 6c, se pasa de una forma ovoidal a una for-
ma triangular de la secoifn del tubo; esta -
foma triangular ss define mejor afdn por las
ruedas del grujo de acabadv =16~ (rusdas gue
tienen une gargania periffrica como se repre-
genta en la fig, ¢b). Lag ruedas del grupo fi
nal de endereszamicnto estén conformadas de ls

foma gque se ilustra en iz fig. Ge.
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#8 evidente que si se desea obtensr una tu-
berfa 36’ de mecoién triangular, la Gisposi-
¢ifn de laa diversus ruedas de Los grupos -
terminales -13-, -14-, -15-, -16- y -17-, de
berfl ser inversa a la de las zucdas corregpon
dientes a la produccidn de una tuverfa -36-
de secoifn cusdrangpular., L& posicifn de las
rusdas aptas psora producir ia tuverfa 4z sec-
cifn triangular, pucde intuirse f6cilmente ob
gervando las fig. 0Oa,. 6b, 6c¢, ©d, ve.

Con reforencia a la fahricacidén de tubos
de seccifn cuadrangular (figs. 1a S5a), el -
funcionamiento dsl aparato es como sigue:

La tira de chapa inicial se introduce en
la méquina prssenténdola al grupo -2- de entra
da que inicia el arrastre Jde la chapa ¥ la pri

mexe fasge de curvado.
Las poleas de los grupos =2- & -8~ son -

todas motrices y preacntan garyaantas sucesiva-
mente mfs scentuadas, para ir curvando asf la

chapa hasta lograr wna lorma esencialinente ci=
1indrioas

A la salida del grupo ~8-, la chapa se
pressnta, en realidad, .curvade cilfndricemente
con los bordes aproximades; en el pase siguien
te entre las poleas -10- se realiza la soldadu

ra eléctrica por.rasigtencia por obra del dis-

pogitivo -9- de por s{ comocido. In este yuuto

1a tuverfa sz formada y sulfre una primers oie

racibn ds scabado por obra del dispositivo -lle
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gue quita lag rebabas & la soldadura a8l yerfi-
lado.
Despuds e eato, se inicia la segunia fa-

se de elavoracibn, conglistente en una calibrae

<1

P

dura que se opera en elegrupo -is~- y ias giguien
teg operacionas e modelado.

Bl arrastre de la pleza esté awmeglurado por
ias poleas motrices del grupo -1iR- y 4o 108 =~
ETUy08 sucssivos ~i0-, «wldw, <15-, ¥ ~1l0=-,
10.~

il mofelado verdadero y apropiado se efeo-
tfa por los grupos -13-, -l4-, -15-; como puede
apreciarfe con toda claridad en las Tigs. 5a, -
5b; Sc,la tuberfa ss compriwe por los cuatro la

15,~ dos hasta el logro de la seccibn cuadranguiars
Ivego pasa por el grupo -1l6-, gque acaba ulterior
mente la superficie de la tubsrfa. E1 grupo fi
nel -17-, formado por ruedas montudas locas, tie
ne por objeto enderezar ia tuberfa.

20 A la ssziida de la mfguina se obtiene, por

tanto, el producto ya acabado y, como se podrh

obuservar, el ciolo productivo es totalumente au=-

tomhtico y coutfmio, de manera ¢ue se pueden -

conseguir yroduccionesy horirias con la consi -

guiente reduceidn en los gastoy tu perfilado.

O

250"’
sl producto obtenido con la méquina desori
ta rosulte ademis bastante bien aocubado en Tual

to que el modelado obtenido por =1 perfilado ase
gura un grueso constante on todos log puntos de

50, = la seccifn.
Bl aparellaje puede preyararse, con sviden-
tes transformacionss, paras la oroduccibn da tu-

berfas de forma poligonal distinta de la cusdran
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Asf, por ejemilu, ia mbquine puide equipax.

ge con rusidag ol Tipo Teprossutoaio en 188 ig.
da, ob, te, oid, y ve, obteuididose ean tel Ccuuo

periilado de geceildn triansular. La medifi-

Da = un o
K cacifn de la méqud -a afecte, ,or lo farts , =0
lamenie a Loz syuos flasleg 48 .a Liazna, wmilen
tras gueda primera parte ¢ ia mbguiusa, inolq;
do el dlggousitivo ce poldaiurs e"éatrica, pex;
10e= tenece invarinble parm cualguisr tijo do yger-
filafo rovunidoc.
La inveacibun as{ concebida es susceptible

de nuaerosas molilicacionss y varianiey, en -
« Lrando todamy elias lontro del slcaace del cun
15;“" . .
ce o inveitivo.
e : . D epe and .
asf, .or ejew;iv, pusiec viriarse el ntme
ro e los grapos formadorss a.bos para comﬂr;
mir la tuverfa en la f2aza’a foma joligonal,
asi coms tambidn wede varisivse el nlmerc de

los gruyog lnsiain os anbes el digpositivo ne

goldadura.

Temvién, .or ejemylo, 61 sidtema de arras
tre puede banerse Iuvciorar cou e ndmero mbs
refducido e rusias wolrices, colecxato wés gru

: 108 con ruedas luosas.

B le préctica, los asleriailog y lag iimea
sionng podrfn zer las gue w6 daseen, gepfin lag
necegidates, y ademfs toiog los elementos po -

A em drfn congtituirge cow otros enewsnios ticnica-

mentoe eq pnivalentes.
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A los efestos de la priorvidad y de conidcX

mided con lo dismuesto en los convenios inter-

nacionales de lag qus Sgpaiia 253 slenataria se
reivindica axpresasente la obvtenids en la soli
Se= oitud formulada el Afa 13, de Abril de L.viR -

Qe

en Italia con el nlmero 28.409.

Be declaran como de novedad y propiedad =

N para todo el territorio egpaiivl en contenido -~
C}o -

de ias sisulentes;

REIVINDIOCAGCIONES

18, - 14quina yera la ,roduccidn Jds tuberfa
erfilata en seccidn poligonal, que comprende -

u

= )
15, una bancadia de a;:0y0 para sontener los yrupos -
operantes, los priwerog de los cuaies comprenden

roleas montadas eutre sus scugjautes, gara cur-
var la cihapa metélica en Torua preierible y esen
cialmente circular; un dispositivo nara ejecu -
20- - . . . . .
tar la soldadura de los borces de la cusps (es-
més de curvarla cuya soldadura gre.ereatemente
es de tipo elécirico por resisvencia, y caracte
rizada por el hecho ds que dicno dispositivo de

soldadura va geguitiv, en el ssntido 48l avance

N
ol

o alimentacibn; por,lo menos, an gruypo e mwode-
lado que cowmprende, al menocs, fos ruedas con los
vordes aproximados y modelavcs de ocniormidad con

la wscoibn de jerfilado que se desfe, distancian
. dose dichos borwdes de fomsa corrz2gpondienie a
<-C’o"

las diwusiones transversales del ousrpo tubular
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que se estéh porfilando; wn gruzo motor gue ey
té cinemfticamente aouilado por Lo mnenos wna
rueda de dichos grupos para el arrasbre de di
ohiw cuerpo tubular. "
28,-"Mbquina para la profuccién de tube-
rfa perfilada en ssccidn poligunal”, de acusr
do con la reivindicseibn 12, caracterizada ybr
sl hecho de yue comyrends, eun la parte lerui-
nal, un grupo de acaikaio gue pregenta, cuendo
menos dos jporeas con bordes entre sf aproxie
mados y coordinados esencialisnte segin la par
te del contorno exterior de la tuberfa pordu-

cida,

38,-"li4quina ypara la yroduccibn de tube=-

ria yerfilada en scccibn jolisonal”, de acusr

do con lag reivindicaciones 18 o 22 caracteri
zada por el heclio {e gue couilemie un glupo da
salida de enderesaniento gue lieva, por lo ue
noes, Jos poleas corn cories enire gf aproxima-

4o8 v coordinaios gegln la parte del contorno

axtberior del tubo producido.

48 , <HMAQUILA PaRyt DA SRODTICION T3 TUBERIA

Tode eliv, cooilorme g daswscrine y reivine
dice en la cresente memoria gue consta de CA-

TORCE hojas cseritas a migaina por una sola de

sus caras y dibujos que la llugbtran.

Madrid, 6 de de, tiemlyr
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