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MENMORTA DESCRIPTIVA
pars solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
Esprafa
por VEINTE afios
& nombre de GENERAL DYNAMICS CORPORATION, entidad norteamerie
cana, establecida en 1; Rockefeller Plaza, Nueva York, N.Y.,
Estados Unidos de América, por:
"UN DISPOSITIVO PARA IA FABRICACION CONTINUA DE TROZOS DE
' TUBO*

S o—

El presente invento ge refiere & dispositivos para pro-
dueir de menere continua tubos, b‘arras y otros artfculos. De
un modo més especial, el invento se refiere a una disposicién
nueve y mejorade para cortar de manera continua trozos indi-
viduales, de tubo o de otros articulos, que tengan todos -
igual masa.

Frecuentemente, éus.ndo gse precisa formar tubo o material
de barra de alta calidad con tolerancias muwy estrechas, el pro-
ducto se fabrica o se lamina primero a una cierte forme semis-

cabada. Luego se acaba el producto medisnte una operacidn ine-
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cerdado, ensanchamiento, recalcado, repulsado o aplanamien-
$0.

En un procedimiento segin el cual puede ponerse fdcil-
mente en préctica el invento, se conforme plencha pare tubo
en una cafiguracién de tubo semiscabado. De ordinario, la
anchursg dg la planche para tubo cortada es exacta con error
menor de 5 a 7,5 centésimas de milfmetro lo que, con relacidn
& la anchura total; es despreciasble, mientras que el grueso
de la planéha para tubo puede variar tipicamente hasta un 5%
con respecto a un valor de grueso o calibre nominal. Debido
2 este hecho, se comprenderd que el tubo semiacebado formado
& partir de plancha para tubo tendrd paredes de grueso varisble
¥ le masa por unidad de longitud veriard esencialmente con el
grueso de la plancha para tubo.

Pera la fomacién de tubo & partir de plencha para tubo,
la plencha para tubo se curva graduslmente ¥ se conformsa en
wa forma tubular mediante una estacién de conformacién mete-
rializada por rodillos de conformar o hileras de forma abo-
cinada. Despuds de paser de esta estacidn, se suelda el tubo
Que se mueve continusmente, se lija el cordén de soldadurs

Yy se corta el tubo en trozos de longltud determinadea, mediane-

te una sierra de trocear oscilante.

Bl +tubo semiacabado, conformedo como se he deserito en
1o que antecede, s estirs luego a través de wne hilera y 80
bre un mendril, obteniéndose un producto con dimensiones de
grueso uniformes y un acabado superficial Ffino. Normalmsnte;
ese tubo se vende en trozos de longitudes variebles, es decir;
un mezo de tubos de 3,6 metros de longitud nominel podr{s real-

mente incluir trozos de longitudes desde 3,0 hasta 4,2 metros.
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Ultimemente; los usuarios estén siendo més exigentes en sus
pedidos, y algunas compras se hacen sobre la base de longitu~
des especificadas segin dibujo. Los trozos de tubo demasiado
cortos deben desecharse, y los trozos de tubo demasiado lar-

5 gos deben cortarse. Fuesto que el tubo semiacabaedo tiene pe=
redes de grueso varisble, es importente cortarlo en unidades
de masa consbtante, no de longltud constante, para producir
longitudes uniformes de tubo acabado. Actualmente los tubos
gsemiacabados se cortan con un promedio de exceso de longi-

10 tud del 5 al 8%, pars tener la seguridad de gue no se fabri-
ca ningin producto de longitud inferior a la especificada.

En consecuencia, un objeto del invento es eliminar pér-
didas; que hen sido caracterfstices de la técnica anterior,
en la produceidén de tubo acebado e partir de planche para tu-

15 bo. 7

0tro objeto del invento es utilizar el producto metédli-
¢co como wne seilal de memoris indeatructible pars accionar wne
plerre de trocear oscilante.

Todavia otro objeto del invento es proporcionar un sis-

20 tema relativemente sencillo, econémico, para cortar art{culos
de un volumen igual, que precisa usar un minimo de partes para
funcionamiento a gran velocidad.

Estos y otros objetos del invento pueden lograrse emplean-—
do el invento con el procedimiento snteriormente descrito segin

25 el cual se conforma plancha para tubo en forma de tubo. De un
modo més particular, pueden poveerse medios perceptores para
desarrollar una pluralided de seiflales representatives de carac-
ter{sticas fisicas de la plancha para tubo a medida que este
pasa por una posicidén de referencia en la 1inea de fabricacidn.

30 Estas sefiales pueden entonces controlar el funclionamiento de
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un dispositivo para desarrollar una sefinl de salida represen—

tativa de la masa de plenche para tubo que ha pasado por la
posicién de referencia. Esa sefinl de salida puede entonces
compararse con un valor predeterminadc y desarrollarse otra
sefial de coincidencise, la cual hace que se cologue une mar-
ca de identificacidn en la plancha para tubo en la posicidn de
referencia. Iuego se corta el tubo cuando le merca de identi-
ficecidn pase a la sierrg de trocear oscilante y la acciona.
Todas las longlitudes de tubo cortadas por este procedimiento
tendrén le misme masa. ‘

Otros objetos y ventajas dsl invento ée pondrén de me-
nifiesto de la lectura de la siguiente Memoria Descriptiva,
considerada juntemente con los dibujos que se acompaifian, en
los cuzleas

Ia Fig: 1 es una vista esquemética de un dispositivo
tipico en el que se conforme pleancha pare tubo en tubo, y en
que puede llevarse a la préctica una reslizacién del invento
de manera que se cortan trozos de tubo que cada wno tiene
igual masa de material; ¥

Ia Fig. 2 es mna vistae fragpentaris amplisdes de la Fig.
1 mostrando los detalles de una realizacidn del mecanismo cap-
tador para percibir la merca de identificscidén formada en la
cara inferior del tubo conformado, estando destinado el me-
canismo captador a scclonar la sierra de trocear oscilante.

En el procedimiento representado gréficemente en la
Fig. 1, plancha pare tubo 11 medlds y marcsde es hechae pe=
sar a una estacién 13 de conformecién donde la chapa peras tu=
bo 11 es graduslmente curvada y conformada en una forma tu=
bular lla. Ia estacidn de conformacidén 13 puede estar rees

lizada mediante varias disposiciones, por sjemplo, los rodi-
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1los de conformer ilustredos 13a & hileras de forma aboci-
nada., Después de paser a través de la estacién 13, la plan—
cha para tubo lla conformada que se mueve continuemente, pa-
sa luego & un soldador 15 donde los bordes del producto de
5 forme tubuler son finalmente soldados entre si{ para formar
el tubo 11b. Se comprenderéd que el dispositivo 10 incluye me-~
dios de transporte ususles, por rodillos ilustrados 16 accio-
nados mecénicamente, pars entregar continuamente la plancha
para tubo 11 desde un desenrollador o cerrete pasendo por to-
10 das las operaciones necesarias de fabricecidn.
El tratamiento de soldadura se efectie mediante un sol-
dador 15 de resistencis eldctrica; aumque debe entenderse
que el tratamiento de soldadurs puede efectuarse por otros
procedimientos de soldadure, por ejemplo, por soldadura con-
15 tinua a tope. Se obmervari que si se emplea soldadura a to-
pe, los bordes de la planche paras tubo deberén entonces es-
tar ligeramente bimselados pare proporcionar un xebajo para
el cordén de soldadura.
ﬁespués de paser a través del soldador 15, el tubo
20 11b es luego hecho pasar a través de una lijedora 17 en la
cual se limpia y se 1lija la costura soldada suavizéndole me-
diente una 1lijadora de cordén 1'; independiente lea cual pue-—
de ser de une clase en que el material de 1lija esté wnido -
a una correa sin fin accionada continuamente por un motor
25 20. 4 corta distancia, mds elld de la 1lijadora 17, el tubo
11b llega & una sierra de trocear oscilente 18.
Ia sierra de trocear oscilante 18 debe moverse & lo lar—
go de les gufas fijas 22 a una velocidad sustancialmente
igual a la de traslacién de la tuberfa 11b, mientras estd

30 cortando un trozo de tubo, de meamera que no interfiera con
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el procedimiento continuo de conformecidén de tubo 1llb., Des-
puds de heber cortado un trozo de tubo 1lb la siara 18 debe
ser hecha retroceder rédpidemente & su posicidn de partide,
en la que espera para el siguiente corte. Los medios para
proporcionar esge retorno no se he.n representado pero serdn
bien conocidos por los expertos en la técnica.

Le sierra 18, provista de una hoja de corte giratoria
continua usugl 23, es accionada por wn motor 24. E1l motor
24 estd unjdo con pernos en 25 & una placa de base 261a cual,
8 su vez, eatd montale sobre un mecanismo 29, de cualquier
clese normalizada, que permite presentar la hoja 23 al tubo
11b de memera que corte a través de. éste. Durante la opera-
cién de corte, un miembro 30 de monture deslizante permite
que la sierra 18 avance a lo largo de les guies fijas 22.

la sefial para hacer funcionar la sierra 18 puede ser
proporcionade por un mscanismo captador 33 representado en
la Fig. 2 incluyendo un miembro de palance 34 pivoteda en
35 en un cenal 36 sujeto mediante pernos 37 a la placa de
base 26. En un extremo alejado de la pelanca 34 se han pro-
visto un dedo perceptor 39 y un muelle de compresién 40. El
muelle 40 empuja al dedo peroeptqr 39 hacia arriba s aplice~
cidén con el ledo inferbr del tubo 1llb que pesa sobre é1l. Asf,
en caso de que el dedo 39 percibs una marce de identifice-
¢ién tal como una entelladura o grenetazo 41, pivotaréd hacia
arriba (_en sentido a izquierdas) bajo el empuje eléstico del
muelle 40 y aceionard a un interruptor 42 pars exciter el me-

canismo 29 gue da ccmienzo & une operacién de corte de tubo.
En yuxtaposicidn el extremo 43 de la palanca 34 estéd

el interruptor 42, el cual estd destinado & ser accionedo

por une parte 45 de prolongacién formede integralmente en el
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extremo 43 de la pelence 34. Después del accionemiento, in-
mediatemente antes del comienzo de la operacidn de corte, se
aplica une mordaza 46 de sierra, representada en la Fig. 1,

que sgarre sl tubo 1lb mientras la hoje 23 es pivotadae o pre-
sentade hacia abajo por el mecanismo 29 de memere que corte

al tubo 11b en la posicidn 41 en gque esté la entalladura. Al
pivotar la sierra 18 hacia abajo, el mecenismo captador 33
montado tembidn en el canal 36 se mueve con ella fuere de apli-
cecién con la entallsdura 41; de manera que no repregentaré
obstdculo alguno para la hoja 23 de siexra.

Al mercar con una entalledura la planche pare tubo 11,
ge elimina le necesided de une memoria electrénica tal camo
un registrador o una cinte megnétice continuae para sefialar
la sierra 18 para que corte un trozo de tubo, y& que la en-
tslladura 41 en la plancha para tubo 1l es una memoris indes-
tructidle. Por otra parte, la entalladura 41 permite que el
dispositivo 10 esté parado durente wn tlempo indefinido ¥
gea vuelto & poner lusgo en funcicnemiento, sin pérdida de
un solo trozo de tubo.

Los medios para proporcionar la entallaedura 41 en la
plancha pare tubo 11 son un motor de accionamiento nevméti-
co 48, provisto de wna fuente ds aire bajo presidn, el cuel
hace funcionar a un pequefio miembro de hoja circuler 49 u
otra muela o cortador de gran velocidad.

El propio motor 50, montado sobre un bagtidor 51, pi-
votado en su extremo alsjado, es empujado por el muelle 52
de tensién a una posicidén en que la cuchilla 49 estd normal-
mente desapliceda de la parte inferior de la superficie de
la plancha pars tubo. Cuendo se cierren los contactos R-1 de

reld maniobrados por el relé R, se excita wma golenolde 55,
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rigido aire bajo pi'esi6n a una cémara cili{ndrica 57 y al pro-

pio mdtor 50 para accionar la cuchilla 49.

La cémara cilindrica 57 eaté dispuesta de +al menera que
cuando se proporciona & la misme aire bajo presidn, un miembro
de pistén (no representado) que tiene un vdstago 58 fijo a la
parte inferior del bastidor 51 hace oscilar al bastidor 51 he~
cia arriba, haciendo que la hoja giratoria 49 se aplique y cor-
te una ental}adura 41 en la superficie inferior de la plancha
pare tubo 11 que estéd pasandos ILuego, cuando se abren los cgn-
tactos R-1, la vélvula 56 accionada por solencide se cierra,
impidiendo que sntre aire slgumo 'bajo'presién en el propio mo-
t0r 50 y en la cémara 5;. En ese momen-bo; el muelle 52 empuja
al miembro de bastidor 51, y el prople motor 50 llevedo por
gquel, & su posicidn de partida en que la ‘hoja 49 eatd desa-
plicads de la superficie inferior de la planches pars +4ubo 1l.

Un plano definido por la superficie delantera de la hoja
49 puede considerarse que define una posicibn de referencia
49’ en relacién con una estacién perceptors, en la cusl se mi-
den las caracter{sticas f{sicas de la plencha pare tubo 1l.

Ia estacién perceptora incluye realmente un par de rodillos de
presidn 63 ¥ 64 y vn calibre de grwesos 65 situvado antes de

la estacidn 13 de conformacién pero despuds de los rodillos 16
de accionemiento mecénico. EL calibre para gruesos 65 percibe
el grueso de la planche para tubo 1l y proporciona una sefial

de tensidn, indicadera del grueso de la piancha para tubo, co=
no entrada a wn amplificador 67. El calibre para grueso 65
deberéd proporcionar, convenientemente, una medide continua. Tal
calibre puede ser un calibre de contacto; ‘es decir; w calibre

"Electrolimit* de Pratt & Whitney, o un calibre que no hace con=
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tacto tal como un calibre de rayos X o calibre "Dimensionaire®
fabricado por la Federal Froducts Corporation.

Otra sefial de tensién proporcionsde al emplificador 67
procede de un mecsmismo integrador 68 de bola y dizsco que mue-
ve un contacto mévil sobre un potencibmetro (no representado)

e fin de proporcionar una sefiel de tensién en oposicidn en se-
rie a la tensidn desarrollada por el calibre de gruesos 65.
Cuendo smbas tensiones slimentadas son iguales no es realmen=
te emplificada tensidn alguna en el amplificador 67. Sin em~
bargo, cuando el celibre de gruesos desarrolla una sefial de
desviacién, le diferencia entre las tensiones es amplificada

y uasada para controlar un motor reversible 70 accionado en wm
sentido cuendo la sefial de desviacién es positiva y en el otro
sentido cuando es negetiva. El amplificador 67 incluye los cir-
cui+os necesarios pare convertir las entradas de corrjente con=-
tinue en une salida de corriente slterna cuando se usa un motor
de cantrol 70 de corriente alternas

El motor 70 es un motor de induccidén bifdsico elimenta~
do pare funciocnamiento por la tensién V1 (proporcioneda por
une fuente de tensién de corriente alterna constante de 110
voltios) y la tensién V2, la tensién de cantrol alimentada
desde la salida del amplificedar 67. Se comprenderd, sin em-
bargo, que no esg preciso gue el motor 70 sea de un +ipo de
corriente altems, por cuanto podr{s emplearse tembién fécil-
mente un motor de control de corriente comtinua.

Hay desde 1luego algo de retardo entre el momento en
que el calibre de gruesos 65 midé la plancha para tubo 1l ¥y
¢l momento en que una posiciém medida dada de la plancha para
tubo pasa por la posicién de referencia 49’. Dado que la posi-

cién de referencia 49’ estd en yuxtaposicidn con el calibre de
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gruesos 65, para la mayoria de las aplicaciones se considera
que el calibre 65 estd sitnado en la posicidn de referencia
497,

E1 motor 70 estd acoplado mecdnicamente mediante una ca-
ja de engrangjes Tl a un tornillo de avance 72, el cual sitia
la bola del integrador 68 indicendo un cambio en el grueso de
la planche peara tubo 1ll. Al propio tiempo, el tornillo de avane
ce T2 es movido en una direceién para producir una sgefial de
tensidn en oposicidn & la sefial de tensidn desarrollada por el
calibre 65 de *el menere que, cuando las entradas de tensidn
son igusles, la sefial de salida desde el amplificador 67 dis-
minuye hasta anularse y la bole del integrador 68 esterd correc-
temente coloceda en posicidn. .

Ia entrada al disco del integrador 68 es desde una cone-
xién mecénica con el rodillo 64. El rodillo de presién 63 que
coopera con el rodillo 64 garantiza que el rodillo 64 hace can-
tacto firme con la plancha para tubo 11 que pasa y es hecho gi=
rar por el movimiento de ésta. Ese movimiento de rotacién al
rodillo 64 da indicacibn de la longitud de plencha para tubo
que pasa por la posicién de referencia 49’ por cumnto, en cual-
quier periodo de tiempo dado, despuds de cortado el primer tro-
zo de tuberfa, la misma longitud de plenche para tubo 1l que
pasa por el rodillo 64 pasard tambidn por la posicidn de refe-
rencie 49'. Ademds, el rodillo 64 puede estar incluido en el
armazén del calibre 65 para dar un espaciemiento menore

S1 se construye cuidadosemente la disposicidén que acaba
de describirse, y el emplificador es de alta relacidén de am-
plificacibn, sblo se requiere una pequeila diferencia de tensién,
del orden de algunos miliﬁoltios, ¢ inferior, pere producir
una desviac;én perceptible en el motor de control 70, el cual

337286
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afecta con ello el procedimiento de integracidn por medio del
tornillo de avence 7T2. )
El integrador 68 es de un diseflo usual de bole y dis~
co en que la entrade procedente del rodillo 64 estd destinada
5 & accionar el disco, y el tornillo de avence 72 estd desti-
nado a sitvar en posicién a le bola. Utilizando el integra-
dor mecénico 68 puede obtensrse una salide sumemente precisa.
Ademés, el uso del integredor 68 de bola y disco junteamente
con el cortador mecénico 61 permite poner en funcionsmiento y
10 Dperar intermitentemente la lfnea, sin que se plerda la cuenta
ni se introduzea error. Todavia, ademés, el integrador de bo=
le y disco proporcione probablemente el medio menos costoso
de efectuar la funcidn de integracibén. En todo caso, se ¢ou-
prenderd que la funcién de integracién podria efectuarse no
15 soleamente con otros tipos de integradores mecénicos, gino con
integredores electromecénicos o con integradores electrénic ce
igualmente.
Ie rotacién del 4rbol 75 de salida del integrador, del
cual solemente se ha representado el eje, es proporcicnal a
20 1la integi'al del producto del grveso por la longitud de la plan-
che pare tubo, o, dicho con otras palabras, proporcione una
gefial conti.nué. repregentative del'érea de la seccién recta lon-
gitudinal de ia plancha para tubo 11, que pasa por la posicién
de referencia 49’, El 4rbol 75 estd acoplado mediante una caje
25 de engranajes T8 al contador 61. Junto con el drbol 75 puede
emplearse una disposicién de amplificadores de par de torsién
0 de servomecanismo de seguimiento, cuando la clase del canta~
dor 61 empleado funcione con la méxime eficacia con la misme.
Puede determinarse la mese de cualquier longitud de plan-
30 che para tubo 1l multiplicendo el volvmen de esa planche para

13.2.67 | -11- 3374—»10



15

20

a5

30

13.2.67

tubo por su densidad. Un célculador con antradas represen=
tativas de la anchura y de la densidad de la plancha pars
tubo podr{a llevar uns cuenta permenente de la masa de plan-
cha para tubo que pasa por la posicidn de referencis. No oba-
tente, dedo que para la mayor{s de las aplicaciones puede con=
siderarse la plancha para tubo 11 de densidsd wniforme, y con-
siderarse la anchura de_ la planche para tubo 1l sustencislmen-
te canstante, baste Ynicemente can que va caleculador totelice
el drea de la seccién recta longitudinel de planche para tubo
11 que pasa ;)or la posicién de referencia 49’,

Especificamente, el contador 61, el cuael puede estar rea-
lizado en cualquiera de una serie de clases camerciales, mecé~
nicas, electranecénicas o electrénicas, convierte el movimien-
to de rotacidn del érbol 65 en un totel acumuletivos Guendo el
n¥mero que representa el totel es iguel a o coincidente con un
mimem predeterminado, representativo de une masa predetermina~
da; una seccidn de compersdores del cantedor 6l produce wme se-
#al a travds de lea 1fnes 80 que excita el relé R y proporciona
une seflal de resteblecimiento de realimentecién el contador 61.
Después de mn retardo de tiempo predeterminado necesario pare
prermitir cortar la entalladura 41 en le plancha para tubo 11,
la sefial de realimentacidén hace que el contador 61 restablezes
& cero la cuenta que lleva, y retira le sefial de la lfnea, lo
que hace que se desexcite el relé R. El relé R puede ser, por
ejemplo, de un tgpo comsrcial de retardo a la apertura.

Resumiendo, cuando se emplea el invento en un procedimien-
to en que plancha para tubo se canforme en $ubo, comprende la
provisidn de una estacién berceptore en que son desarrolledas
simulténeamente dqs seﬂales; tna representativa del gruveso de

la plancha para tubo y le otra representativa de la longitud de
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la plenche para tubo. Le sefial de g;ueso,. desarrollada por el
calibre 65 en forms de uns sefial de tensidén, es aplicada como
entrada al smplificador 67. El integrador 68 proporcione otra
sefigl de tensién, en oposicién en serie con la tensién proce-
dents del calibre 65, como wma entrada del amplificador 67. Is
disposicidn es tal que cuendo el calibre 65 desarrolle una se-
#al que indica wn cembio en el grueso de la plencha para tubo,
la diferencie entre 1las entradas de tensién el amplificador 67
es ampli:ficada y usada para accionar al motor de control rever-
gible 70, el cusl situa en posicién el tornillo de svance 72.
El tornillo de avence 72 se mueve en un sentido pars variar la
tensidn procedente del integrador 68; hasta que ésta es igual
& la tensién procedente del calibre 65. En ese momento la bola
del integrador 68 estard situeda correctsmente en posicién in-
dieando el grueso de la plancha para tubo 11 en la posicidn de
referencia 49°.

Ia sefial representativa de la longitud de la planche pa-
re tubo es desarrollada por el rodillo 64 el mover éste al die-
co del integrador 68 indicando la longitud de plancha para tu-
bo 1l que pasa por la posicién de referencia 4-9_'. El integra~
dor mecdnico 68 proporciona une entreda continuae al contador
61 el cual lleva permanentemente el total de la masa de plancha
para tubo que pasa por le posicidn de referencia 49°, y estd
dispuesto para excitar el reld R cuando la masa que pasa por
la posicién de referencia 49, es igual a un cierto velor pre-
determinado. E1 relé R exci-t;adb acciona entonces al motor de
acoionamiento neumdtico 48, el cusl corta una entalladura o mer-
oa de identificacién 41 en la plancha para tubo 11 en la posi-
cién 49°, I;uego; cuando el mecanismo captador detecta la enta~

lladura 41, menda vna sefial a la sierra de troceo oscllante 18
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pai'a ,corbar‘el tubo 11b en la posicidén marcada con la entalla~
dure.

7 Heblendo en términos gemerales, el invento describe wme
disposicién para la fabricacién de erticulos de iguel mesa o
volumen. El invento proporciona medios perceptores pere desa-
rroller une pluralidad de sefiales representatives de ceracte-
ristices fisicas del materisl gque forma el art{culo que pasa
por una posicidn de referencia. Estas sefiales estén conectadss
cono entradss s un dispositivo que estd destinado & producir
une sefial de coincideqcia cuendo por la posicidén de referen-
cis ha pasedo une centided predeterminade de masa o de volumen
de material. ILa sefial de coincidencils hace que se cologue une
merca sobre sl art{culo, le cuel indica lé. posicién en que el
art{culo ha de ser cortedo & longitud.

Comprenderdn pues por los expertos en le técnica, que
le realizacién que acsba do describirse esté destinada iYnica-
mente 2 servir de ejemplo y que es susceptible de modificacio-
nes y variaciones sin desviarse del esp{ritu ni rebasar el al-
cance del invento. Por consigniente, todes esas variaclones
y modificaciones quedean inclufdas dentro del alcance del in-
vento, tal como gqueda establecido en les reivindicaciones de
le Nota adjunta.

Esta solicitud que corresponde a lg prosentada en los
Estedos Unidos de América el 21 de Julio de 1965; bajo el ni-
mero 473.803, se acoge & los beneficios del articulo 51 del
vigente Estatuto sobre Propiedad Industriel.
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Ios puntos de invencidn propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencién
en Espafia, por VEINTE aflos, son los siguientes:

5 12,~ Un dispositivo para la fabricacién continua de tro-
zosa de ‘;;u'bo, cada wo de igusl masa 0 volumen, & partir de plan-
che para tubo metdlice de anchura sustencialmente uniforme y
de densidad comstante, que camprende una estacién de cmforma~
cién pare curvar la plencha para tubo en una configuracién tu-
10 bulsr, medios de soldsdura pars wnir los bordes curvedos de
la plancha para tubo para conformar tubo, unae sierra de troceo
oscilante para cortar trozos de tubo de la masa seleccionade,
gin interferir con 1la fabricacién de trozos de tubo, gue inclu-
ye medios de corte para cortar el tubo a longitud, medios para
15 empujar a los medios de corte & una posicién desaplicada del
tubo y un mecanismo captador accionado por reconocimiento de
une entalladura en el tubo para hacer que los medios de corte
se apliquen al tubo y lo corten, una estacién perceptora que
define uvna posicidn de referencia que comprende medios para
20 peroibir la plancha para tubo para desarrollar une pluralidad
de sefiales representetivas de caracter{sticas fi{sicas de la
plancha para tubo, medios pare integrear les sefliales , meddios
para totalizaer las sefinles integradas y medios para generar
una sefial ocuando el totel scumulativo coincide can un nimero
25 prede-bermina&o; y medioe. accionados por la sefisl de coinciden~

¢ia pars proporcionar una entelladura en la planche para tubo

en le posicidn de réferencia. 3 3 7 2 8 6
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2¢,~ Un dispositivo pera le fabricacién continua de tro-
zos de tubo segln el Punto 1, en el cusl los medios para hacer
la entalladura de la estacidn perceptoras incluyen une hoja ac-
cionada, empujada normalmente & una posicién desaplicada de la
plenche para tubo, y medios para presentar la hoja & la plen-
cha pars tubo para hacer una entalladura en le plencha para tu-
bo al reconocer la sefial de coincidencisa.

3¢.,- Un dispositivo para la febricacién continua de tro-
zos de tubo segln el Punto 1, en el cual los medios integredo-
res de la estacibn perceptora son wn integredor de bole y dis-
co y en que los medios perceptores proporcionan entredes al in-
tegrador representativas dsl grueso'y 4e la longitud de le plan=
cha pares tubo, por lo que le sefial inte_g'ada e8 representati-
ve del érea de la secoidn recta longitudinel de le plencha pe~
ra tubo que pasa por la posicién de referencie.

49,~ Un dispositivo pare la febricaecién continua de tro-
z0s de i;ubo segin el Punto 1, cuyae es.tacién perceptora inclu~-
ye medios amplificedores que proporcionan une entreda & 1os me-
dios integradoxfes pars indicar un cembio en el grueso de la -
planche para tubo que pssa por la posicidn de referencia, y en
que los medios perceptores proporcionan une sefial a los medios
amplificadores representativa del grueso de la planéha para tue
bo, y una sefial & los medios integradores representativa de la
longitud de planche pare tubo que pasa por la posicidén de refe=-
rencia. _

59,~ Un dispositivo para la fabricacidén cantinuae de tro-
zos de tubo segin el Punto 4, en que los medios integradores
son un integrador mecénico de bola y disco, ¥y en que los me-
dios de amplificacién incluyen un motor de control que tiene
un érbol qué proporcione une entrede al integredor.
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62,~ Un dispositivo seafn el Punto 1, en que el mece~
nismo cé.ptador incluye uns pelenca que tiene un dedo percep=-
tor con une entalladurs, medios para empujar el dedo a apli-
cacién con el tubo, y medios de interruptor acclonador por la
pelance cuando el dedo perceptor detecta uwna entalladura, para
accionar los medios de corte para cortar el tubo en la posicidn
marcade con la entalladurae.

72.~ Un dispositivo para la febricacidn continua de tro-
zos de i:ubo, todos ellos de igual mesa, a partir de plancha
metélica para tubo de ancmra sustancislmente uniforme y de
densided canstante, que comprende una estacién de conformacidn
para curvar la planchs pars tubo a une configuracibn tubular,
medios de soldadura pare unir los bordes de plamcha para tubo
curvadog para conformer tubo, medios lijadores pars suavizar
y limpiar la costura soldeda del tubo conformsdo, une sierra
de troceo oscilante para cortar trozos de tubo de la masa selec-
cioneda, sin interferir con la fabricacién de trozos de tubo,
que incluye medios de corte para cartar el tubo & longitud,
medios para empujar & los medios de corte & une pogicidn desa~
plicada del tubo y un mecanismo captador accionado por recono-
cimiento de una entalladura en el tubo para hacer que los me-
dios de corte se apliquen sl tubo <y lo corten, una estacidn
perceptora que define una posicidn de referencia, medios pare
explorar la plenche para tubo para desarrollar une pluralidad
de sefiales representatives del grueso y la longitud de la plan-
cha para tubo que pasa por la posicién de referencia, medios
pars integrar las sefiales para desarrollar une sefial represen-—
tativa del drea de la seccidn recta longitudinel de la planche
para tubo que pase por la posicidn de referencia, como una en-

treda para w contedor, incluyendo el contador medios pars to-
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tallzar le seflal de entrala y medios para generar una sefial
cuando le sefial de total acumulative coineide con un mimero
predeterminado, medios accionados por la seflal de coinciden-
cia pare proporcionar une entalladurs en la plancha para ‘tubo
en 18 posicidn de referencia, que incluyen une hoja accicnade
normelmente en una posicién desaplicada de la plenche pars tu-
bo; ¥ medios para presentar la hoja s la plapcha para tubo pa-
rg hacer uvng entalladura en ls plancha para tubo tras accionas~
miento por la- sefinl de coincidencia.

82.~ Un dispositivo segin el Punto 7, en que el mecanis-
mo cap-l:é.dor inclnye une palance que tiene un dedo perceptor
con une entalladurs, medios para empujar el dedo a aplicacidn
con el tubo y medios de interruptor accionados por la paelanca
cuendo el dedo perceptor detecta wna entalladura, para acclo-
nar los mediosr de corte para cortar el tubo en la posicidn mar-
cadse con la entalladura.

92,~ Un dispositivo pars 1le febricecién continua de tro-
zosds tﬁbo. '

Tal y como se hg. descrito en la Memoria que antecede, re-
presentado en los dibujos que se acompefian y con los fines gue

ge han especificado.

Esta Memoria conste de dieciocho hojas escritas a méqui-

Madrid, F‘jg@fﬂ

P'A.

na por une sola cars.
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