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_ La_prggente_Meggr;§“8g ;gf@grg,ﬁpomo_in—
dica su enunciado, a un especial sistema ideado,
cgn_el obje?q deilog:ar un_ensambla@g_y salda@ura _
circunferencial en los tubos de mediano y gran did~
metro f;rmadogqur chapa de escaso espesSoYr, de ma-
nera que se eliminen todos los inconvenientes de los
dispositivos y procedimienios gue actualmente se
emplean en estos fines; )

Este sisteua, en esencia, e8téd constituidoe
por el empleo de un dispositive a la vez expansionas
dor ¥y fijgdor, con el que se logra la operacién de
ensamblade entre las dist;nﬁas_virolgq que han de
fgrmar gl_tubo,_guygrdigpqait;yo gegy;@amente ge trana~
forma ep_91eménto_7;rgdq;~;§gglador.Pa:g_proceder a
1a soldedura de dichas virolas. Con ello, se cone
sigue la_total_:nglugién_de_ﬁiygrgqg_p;gplgmaa que
Se presentan Actualments en estas operaciones, entre
slloa el dar una forma permanente totalmente cilfne
driva a las v;:olas que forman elltubo, y de forms
rdpida, impiddendo que por el poco espesor de 1a
chapa que las conatituyen, se originen deformaciones
que anulen el buen ensamblado entre las mismas,

Por ello esie sistema permite que la unidn
de virolas por simple aproximacidn de sus extremos
se vgrifique dg_formartotalmente co:rgcta. Iguale
mente 8@ resuelve el problema'de dejar perfectamente
ajustgdas_las_y;ro;as, 8in neces;dad‘de.emp;gar _cas=
quillos de unidn, ni soldaduras de puntos éue sieme
pre orig;nan PP???idad°5,3¥.}5§ goaturas ya éue al

1legar con el erco a la iniciacidn del punto & &)
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abandonarle, se produgen variaciones notables en
1ntenaidad y Yplt&je derdicho &rco, originando las
citadas poroaidgdgs ¥y poxr conaiguipnte fugsa en eaw
ta clase de_tubos de paredes delgadas,

Conwe;“aistema.qyg 8se gitg? al actuar el
dispoaitivo.de”vigadqrnpogipiqnadg:_de_goldadurg con
Velocidad ;ggylab;gmy g{ro“reyers;blg_pa;a permitir
la utilizacién simulténea de dos o mas soldadores,
condiciones téqp;gag,'g;_pe;m;ti;_pp_trabajo en caw=
dena de ensamblado y soldadura emplazando en parae
Ielo pgre;as dg diSpositivos, con 19 que equipos de
ensamblado y soldadura actuan sucesivamente en cada
uno de ellos, ain inconveniente slguno.

A todasg estas ventajas, 86 suman las que
se derivan de un rendimiento muy superior al alcans
zado por los procedimienids actusles, de la supre~
sién de golpes sobre y;rolaa y tubos y de la consew
cucidn de uniones en optimas condiciones tanto antes
de la soldadura como despuds de esta. o )

A contiqgaciépflgg hgré una detalleda des~
cripqignVQel sistema g;udido{‘COnrrefgrgnqia a los
p}anos que se aqompgﬁap, en ;ogrque ag_;epreaenta &
simple t{tulo de ejembplo, no 1imifa}ivo. una forma
preferante de reaIizacign, suser§ibié de todas gue=
llas variaciones de detalle que no supongan altera-
¢idn fundamental de las caracver{sticas esenciales
del mismo.

In dichos plamcs se ilustra:

Figura I, vista esquemftica del dispositive,
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en alzado lateral,

Figura II, vista esquemdtica general del
mismo, en planta, o

Segin el ejeuplo de ejecucidn representas
do, el sistema pera ensambledo y soldadura circunfes
rencial de_tupqs,.gge_ge P?¢°9niz§!m¢9§3%5te en em-
plear un qispgs:‘it‘ri\jro c;e sec’:cié’n hidraulica, que en
s este constituide por un eje horizontal -le huecc
y de 1ongitud.adecuada 2 le de los fubos que hayan
de formarse, en cuyo eje, se he previsto el montaje
de una serie de discos -§~'expansionadorea, en loa
que en sentido periférico'exisﬁe una zapata «8= de
pgrff} acanalado, éuya zapate es accionada hacis el
gxterior por gmpgja@o:eg_rgdialgg gcc;onadoa & su
¥ez por la presidn del aceite ége_ee_;gpu;gado por
todo g;rcqnggt?_megianﬁe una boppa.p}epfyid?aulica
4= accionada por un mator -6« dotado del correse
Fondiente reductor de velocided y sus elementos de
variacidn de la misus esf como de reversibilidad del
sentido de giro pare cuendo sea preciso este,

Los citados expansionadqreg ~3« se monten
en el eje “le & las distancias que se precisen en
funcidn de la longitud de ias virolas a ensambler g
soldar, quedando ceda plato en coincidencia con los
extremos de dichas virolas, para lo que et perffl de
las zapatas -8« es acanalado como se ha citado ante-
riormente, yermitiendo que se efectue la soldeduras
sin soporte n§ ;ncqnvenieqte alguno penetrando en

las costuras correctamente,

En el extremo del eje =le, mes prdximo el
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grupo moto~bpmh§ -@-,”gxigte_un g;gtq ierminalrde
apoyo -3: en gl_qug hacep'tope 1as.yirola8, mientras
que en e; extremo contrario, se prevé un segundo pla=
%0 ~bw montado aoprg un sistema basculante en el que
apoyan los extremos de unos vdstagos solidarios de
platones de un sisiema «7= igualmente accionsdo por
el migmo grupo mdto-bomba w4e y que permite trasla-
dar el plato -5~ con todo su soporte haciendole
bgsculgr 1at¢:almente, cuando sea preciso extiraer
el tubo una yez Atgrminada lg soldadurae A

- Pete conjunto citado, forme una mitad del
Gispositivo completo, ya que eate, se compone de un
par de conjup?qs sgmi}args, agp?pngdpupor un solo
grupo moto-bomba, y con ejea peralelos entre sf, gi-
rando cada uno de ellos en sentidos opuestos, y dejan-
do espacio entre ambos para 1g_0019ca916h de los ope~
rarios de ensambLado y soldadura respectivamente,

De esta maners, el sistema preconizedo,
consiste en siﬁua: los citados operarios, de manera
que m;entraa loa_ensambladorea actuan sobre unc de
los conjuntos acoplendo entre sf las distintas virow
las de maneras que sus extremos queden perfectemente
situadgs gobre las.periferiaa de los d;sooa expans
s;onadprge “3f’n¥ perfectemente &poyados los exirew
mog finmles de los platos -2- Y =bey 8l equipo de
soldadorea) traba;a egrla splda@pra de las virolas
Ya preparadas ep.e;_egg_copt?ar;o, bagtando pare.
variar el trgbajo de unos & o}:og3_99p que dichos
operarios den simp;gqepte media yuglta,wpermitiendo

que mientras los equipos de emsambladores preparan
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wn tubo en un_gje, loa soldadores.terminan el trabajo
en el yontrar;p, ¥y una vez acabado, pasén a soldar
el tubo del eje que han preparado, mientras log en<
gg@bl@dqreg!_p;pgeéen a extraer el acabado y prepg-
racicn de uno nuevos ' o

~ El rendimiento del sistema por tanto, es
de gran importancia por la total sutomatizacidn del
trabajo, anulacidn de tiempos muertos y consecucidn
de tubos perfectos, sin deforuaciones en las uniones
merced a los expansionadores -3- que mantienen siem-
pre 1a forma perfecta de las virolas, y sin necesi-
dad de golpear la chapa para enular las pequefias de=
formaciongs_@ue porroperagiones de traslado y alma-
cenamiento puedan tener diches virolas.

B plgtg de cierre =fm al tiémpo que sirve
de apoyo final del tubo, presenta en su ceniro un
punto @e apoyo para gl eje ~«l= con lo que evitas 1ia
formacidn de vibraciones, y flexiones en el mismo
durante su giro y por tanto las que pudienran transe
mitirse al tubo que se etsd ensamblando y soldando

8obre él.

La forma, materiales y dimensiones, podfan

aecundario, siemp:e que no a;te:g,wgamb{e.o modifique
la esencialidad deliqugto'gue.sg describe,
;ps.férm@nos en que queda redactada esta
Hemoria, son ciertos y fiel reflejo del objeto desw
qrito, debiendose'tomar coul caracter amplio y nunca

en forms 1ipitativa,

El peticionario se reserva eld erccho de
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obtencidn de los Certificades de 5¢1915h comple=

mentarios por les ggjorasrp7pgrfggcion§mign§és que
en lo sucesivo yudiera aconsejarle la précticg._

. Descritas suficientemente la naturalezs y
alcance de la';nygnciﬁp,_g§f~compr}a>fq;gg»@erlle-
varla a la prdctisa, se reivimdican a tftulo privati-
7°,l33 sigu;eqtes'ga;#icglg;idgdegqubpe las cuales
hé de recaer la concesidn del privilegio de PATENTE
DE INVENCION que se solicitae

NOTAS

D E
REIVINDICACIONES
& b& cb b bbb &ébid &&&&&&&

PRIMERA,~« Por ® SISTEMA PARA ENSAMELADO
Y SOIDADURA CIRCUNFERENCIAL DE TUBOS DE MEDIANO Y
GRAN DIAMETRO Y PEQUENO ESPESOR DE CHAPA %, carace
terizado por preveerse 9; mgnta;e de lag‘distinjas
vi;olga»g §gsamblg{ y.go}¢a;,_§obrg un eJe<de 1ongif
tud adqugdgi enuql que sg.mpqtgnAup numero de discos
expensionadores igual &l de circunferencies de unidn
a efectuar, con el fin de mantener siempre invarise
ble la forma de dichas virolas sin posibilidad de
deformaciones durante las distintas operaciones a
seguir,

SEGUNDA;- Por “ Sisteme para ensambledo y
soldadura circunferenciel de tubos de mediano y greh
diametro y pequefio espesor de chépa“, gegun anteriox
¥y primera reivipdicac?dn, caracterizado porque el

eje en que Be montan los discos expansionadores, es

hueco y por su interior se hace circular un 1fquido
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a presion mandado desae un_grupo moto-bomba que
aetua de uno en uno sobre cada disco expensionsdor
v simultencemente sobre todos posteriormente, a fin
de wmaniener gl.qggjunto del tubo en perfectas condiw
ciones para recibir la Soldadura,

TERCERA,-.Pbr_f-Sistemg para ensembledo y
sqldadu:a éiiqupfe?encial_de tubos de mediang y gran
daidmetro, y pequefio espesor de chapa®, segfn precew
dentes reivindicgciones; cracaierizado ypor el heche
derqugn los discoa exﬁansionadores, en su nperideria
egtén dotados denunaa zgpatga @e pe:fii acanelade
con el fin de égq s;grnipgﬁn goﬁorte ni inconveniente
alguho se hagarla Soldadura correctamente pehetrsda
en las coaturas. )

CUARTA.- Por "Sietema ¢ara enaamblado y
sgldadu;a circunfe;gng;g% qe_ﬁphgs de mediano y gram
didmetro, y pequéfios espesor de chapa®, segln ante-
rio;eg re;vipd;qac;gnes? caragtg;izgqg porque el eje
recibg_movimignﬁo giratprio de un motor con redcutox
de velocidad e inversidn de &ste para cuando sea Pres
ciso,estando dotado en el extremo mas prdximo & dicho
motor, de un plato de apoyo de las virolas, mientras
que en el extrema'contrario, 8e acopla a otre plato
terminal que simultaneamente sirve de aopyo y de
elemento de fijacidn para eliminar flexiones y vibrae
ciones en el mismo durante su giro,

QUINTA,~ Dor "Sistema para ensamblado y
soldadura circunferencial de tubos de mediano Yy gran

diémetro, ¥ peuqeﬁo espesor de chapa“, segun prece-

dentes reivindicaciones, caracterizado porque el
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plato términal esté.montado sob;e unrgpﬁorte bascusw
lante en sentido lateral, &ccionado mediante un sis=
tema de cilindros con véafagosren el que sctdms la
misma presidn del grupo moto-bomba, a fin de permie
tir el desplazamiento preciso para liberar el extre-
mo del eje y permitir la extraccidn del tubo una
vax terminado,

| SEXTAe« Por ¥ Sistema.para ensamblede y
Soldadura circunfergncial de tubos de mediano y gran
didmetro, y peuqgefio espesor de chapa', segun antes
riores rgivipdicaciqnes, ca;acterizadq por preveerse
el mqn?aje de‘dos»ejggrpara}qlosreptre'sf‘con sus
correspongientgg_p;a#illqe de apoyo, y discos expane
slonadores, accionados por un mismo grupo motor y
quba,‘dejandorent:e 31108,?5pa°i° para los operaw
rios correspondientes 2 equipos de ensamblado y 801w
dadu;a,'gge sucesivemente trabajan sobre cada uno
de log ejes, ’

SEPTIMA.~ Por " SISTEMA PARA ENSAMBIADG
Y S0LDADURA CIRCUNFERENCIAL DX TUBOS DE MEDIANO Y
GRAN DIAMETRO, Y PEQUENO ESPESOR DE CHAPA M,

Todo ellos tal y como se describe en el
cuerpo de la memori& precedente, que consta de
digz_hojasrfoliadaa, mecanografiadas a dos espacios
por una sola de sus caras, a la que 2e acompafia
otra de planos, a tftulo exclusivo de ejemplo, pa=

Ya la mejor comprenaign del objeto descrito,



‘ th{a:dri_d, d;gci_nueve de abril de mil noves
cientos sesenta y §ie’;e;
240 P.A; de la SGCIEDAD METALURGICA
. DURD FELGUERA,
E; Rodx, « Rives.

243, P T) —

—




-~

i
N
-
ot INZIOPHIE B ey

S

29BL P flrTO 3P L) precy

JF1GVIIVA V1VvIS3

,I/I:II
S e
"ﬂ"”ﬁ'
ﬁl’l’l
S
'll”"' ln—\ll|J
Ill’”'
B B ] SRl : __
\ 1 It _
RN L Ak
f_ 3 ﬁ\ J 1.0 1.0 ] . %
0 T — gl 11Tl M ]
LJ L L 5
1 914
lllllllllllllllllll e | D
{e———=—} '
. - —
A 4 -
/ T
‘ __
————n 4 L T ] ) m QU
= — | -4 : W [ {1t 1 =
{ |

(3718040) VOINN VIOH

«\l
N
.

-

V'S VH3IN9134 -0dNA VII9¥NIVIIW ava3ioos

gicice




339518 ) | s

SOCIEDAD METALURGICA DURO- FELGUERA S.A.

—_

4 N
UL gr S
.. U/ rwzt-?ekc - -
~ ~‘-:¢s
~===n?s
s¢.=1§~
~
FIG. 2 e
‘=~\"s
Hocsd 17
RPA £ r
R P

ESCALA VARIABLE




339510

HOJA UNICA (DOBLE)

® (®

|

™

HMeodnd 17 de cbri/ o 1967

RA. £ RODREUEDDE RVAS
PP




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



