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La presente Memoria se r e f ie r e ,  como in ­

d ica su enunciado, a un espec ia l sistema ideado, 

con e l  ob jeto de lo g ra r un ensamblado y soldadura 

c ircu n feren c ia l en lo s  tubos de mediano y gran d iá ­

metro formados por chapa de escaso espesor, de ma­

nera que se eliminen todos lo s  inconvenientes de los  

d isp os it ivo s  y procedimientos que actualmente se 

emplean en estos fin e s .

Este sistema, en esencia., está constituido 

por e l empleo de un d isp os itivo  a la  vez expansiona- 

dor y f i ja d o r ,  con e l que se lo g ra  la  operación de 

ensamblado entre la s  d is tin ta s  v iro la s  que han de 

formar e l  tubo, cuyo d ispos itivo  seguidamente se trans­

forma en elemento virador-regu lador para proceder a 

la  soldadura de dichas v ir o la s .  Con e l lo ,  se con­

sigue la  to ta l  resolución  de diversos problemas que 

se presentan actualmente en estas operaciones, entre 

e llo s  e l dar una forma permanente totalmente c i l in ­

d r ica  a las v iro la s  que forman e l tubo, y de forma 

rápida, impidiendo que por e l  poco espesor de la  

chapa que la s  constituyen, se orig inen  deformaciones 

que anulen e l  buen ensamblado entre la s  mismas.

Por e l lo  este sistema permite que la  unión 

de v iro la s  por simple aproximación de sus extremos 

se v e r if iq u e  de forma totalmente correcta . Igual­

mente ae resuelve e l problema de d e ja r perfectamente 

ajustadas las  v ir o la s ,  sin necesidad de emplear cae­

qu illo s  de unión, n i soldaduras de puntos que siem­

pre originan porosidades en las  costuras ya que a l 

l le g a r  con e l  arco a la  in ic ia c ión  del punto o a l30
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abandonarle, se producen variaciones notables en 

intensidad y  Y o lta je  de dicho a rco , originando las  

citadas porosidades y por consiguiente fugas en es* 

ta c lase  de tubos de paredes delgadas.

Con e l  sistema que se c ita ,  a l actuar e l 

d isp os it ivo  de virador-posicionador de soldadura con 

velocidad regu lab le  y g iro  re v e rs ib le  para perm itir 

la  u t il iz a c ió n  simultánea de dos o mas soldadores, 

se lo g ra  además de d e ja r  las uniones en las  mejores 

condiciones técn icas, e l  perm itir un trabajo en ca* 

dena de ensamblado y soldadura emplazando en para­

le lo  parejas de d isp os it iv o s , con lo  que equipos de 

ensamblado y soldadura actúan sucesivamente en cada 

uno de e l lo s ,  ein  inconveniente alguno.

A todas estas ven ta jas, se suman las  que 

se derivan de un rendimiento muy superior a l alean** 

zado por los  procedimientda actuales, de la  supre­

sión de golpes sobre v iro la s  y tubos y de la  conse­

cución de uniones en óptimas condiciones tanto antes 

de la  soldadura como despuós de esta.

A continuación, se hará una deta llada des­

cripción  d e l sistema aludido, con re feren c ia  a los 

planos que se acompañan, en los que se representa a 

simple t ítu lo  de ejembplo, no l im ita t iv o , una forma 

preferante de rea liza c ión , susceptible de todas que- 

l la s  variaciones de d e ta lle  que no supongan a lte ra ­

ción fundamental de las  caracterís ticas  esenciales 

d e l mismo.

60

Ri dichos planos se i lu s t r a :

Figura I ,  v is ta  esquemática del d isp os it iv o ,
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en alzado la t e r a l .

Figura I I ,  -vista esquemáti 

mismo, en p lanta.
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Segdn e l  ejemplo de ejecución representa­

do, e l sistema para ensamblado y soldadura circunfe­

ren c ia l de tubos, que se preconiza, consiste en em­

p lear un d isp os itivo  de sección h id ráu lica , que en 

s í  esta constitu ido por un e je  h orizon ta l -1 - hueco

y de longitud adecuada a la  de los  tubos que hayan 

de formarse, en cuyo e je ,  se ha p rev is to  e l  montaje 

de una se r ie  de discos -3 - expansionadores, en loa 

que en sentido p e r ifé r ic o  ex is te  una zapata -8 - de 

p e r f i l  acanalado, cuya zapata eB accionada hacia e l 

ex te r io r  por empujadores rad ia les accionados a su 

vez por la  presión del a ce ite  que es impulsado por 

todo e l  conjunto mediante una bomba o leo-h idrau lica  

-4 - accionada por un motor -6 - dotado d e l corres- 

pondiente reductor de velocidad y sus elementos de 

variac ión  de la  misma a s í como de revers ib ilid ad  de l 

sentido de g iro  para cuando sea preciso este .

Los citados expansionadores -3 - se montan 

en e l  e je  —1— a las d istancias que se precisen en 

función de la  longitud de las v iro la s  a ensamblar y 

soldar, quedando cada p lato  en coincidencia con lo s  

extremos de dichas v iro la s , para lo  que e l  p e r f i l  de 

las zapatas -8 - es acanalado como se ha citado ante­

riorm ente, permitiendo que se efectúe la  soldadura 

sin soporte n i inconveniente alguno penetrando en 

las costuras correctamente.

En e l  extraño del e je  -1 - , mas próximo a l
90
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grupo moto-bomba -4 - , ex is te  un p lato terminal de 

apoyo -2 - en e l  que hacen tope la s  v iro la s , mientras 

que en e l  extremo con tra rio , se  prevé un segundo pla­

to -5 "  montado sobre un sistema basculante en e l  que 

apoyan lo s  extremos de unos vastagos so lida rios  de 

pistones de un sistema -7 - igualmente accionado por 

e l  mismo grupo moto-bomba -4 - y que permite tras la ­

dar e l  plato -5 - con todo su soporte haciéndole 

bascular lateralm ente, cuando sea preciso extraer 

e l tubo una gez terminada la  soldadura.

^ste conjunto c itado, forma una mitad del 

d isp os it iv o  completo, ya que este , se compone de un 

par de conjuntos sim ilares, accionado por un solo 

grupo moto-bomba, y con e jes paralelos entre s í ,  g i ­

rando cada uno de e llo s  en sentidos opuestos, y dejan­

do espacio entre ambos para la  colocación  de los ope­

ra rios  de ensamblado y soldadura respectivamente.

De esta manera, e l  sistema preconizado, 

consiste en s itu ar los citados operarios, de manera 

que mientras los  ensambladores actúan sobre uno de 

los  conjuntos acoplando entre s í  la s  d is tin ta s  v iro ­

las de manera que sus extremos queden perfectamente 

situados sobre las p e r ife r ia s  de los  discos expan- 

sionadores -3 - ,  y perfectamente apoyados los extre­

mos fin a le s  de lo s  p latos —2— y —5—, a l equipo de 

soldadores, trabaja en la  soldadura de las v iro la s  

ya preparadas en e l  e je  con trario , bastando para 

va r ia r  e l  trabajo de unos a o tros , con que dichos 

operarios den simplemente media vu e lta , permitiendo 

que mientras lo s  equipos de ensambladores preparan
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un tubo en un e je ,  loa soldadores terminan e l  trabajo 

en e l  con trario , y una vez acabado, pasan a soldar 

e l  tubo d e l e je  que han preparado, mientras los en-' 

sambladores, proceden a extraer e l acabado y prepa­

ración de uno nuevo#

El rendimiento d e l sistema por tanto, es 

de gran importancia por la  to ta l automatización d e l 

traba jo , anulación de tiempos muertos y consecución 

de tubos p erfec tos , sin deformaciones en la s  uniones 

merced a lo s  expansionadores -3 - que mantienen siem­

pre la  forma perfecta  de las v iro la s , y sin  necesi­

dad de golpear la  chapa para anular las  pequeñas de­

formaciones que por operaciones de traslado y alma­

cenamiento puedan tener dichas v iro las#

El p lato de c ie rre  -5 - a l  tiempo que s ir v e  

de apoyo f in a l  d e l tubo, presenta en su centro un 

punto de apoyo para e l  e je  -1 - con lo  nu* e v ita  la  

formación de v ibraciones, y flex ion es  en e l  mismo 

durante su g iro  y por tanto la s  que pudienran trans­

m itirse  a l tubo que se etsá ensamblando y soldando 

sobre él#

La forma, m ateriales y dimensiones, podran 

ser va riab les , y en general, cuanto sra  accesorio y 

secundario, siempre que no a lte re , cambie o modifique 

la  esencialidad d e l ob jeto que se describe#

Los términos en que queda redactada esta 

Memoria, son c ie r to s  y f i e l  r e f le jo  d e l ob jeto des­

c r i t o ,  debiéndose tomar com carácter amplio y nunca 

en forma lim ita tiva#

El petic ion ario  se reserva e ld  erecho de
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obtención de loB C ertificados de Adición comple­

mentarios por la s  mejoras o perfeccionamientos que 

en lo  sucesivo pudiera aconsejarle la  práctica*

Descritas suficientemente la  naturaleza y 

alcance de la  invención, a s í como la  forma de l l e ­

va rla  a la  p ráctica , se re iv ind ican  a t ítu lo  p r iv a t i­

vo las sigu ientes particu laridades sobre las cuales 

hg de recaer la  concesión del p r iv i le g io  de DATENTE 

DE INVENCION que se s o lic ita *

N O T A S  

D E

R E I V I N D I C A C I O N E S  

& & & &  & & && && && && && && && & && && && 

PRIMERA.- Por * SISTEMA PARA ENSAMBLADO 

Y SOLDADURA CIRCUNFERENCIAL DE TUBOS DE MEDIANO Y 

GRAN DIAMETRO Y PEQUEÑO ESPESOR DE CHAPA * ,  carac­

terizado por preveerse e l  montaje de las d is tin tas  

v iro la s  a ensamblar y soldar, sobre un e je  de lon g i­

tud adecuada, en e l  que se montan un numero de discos 

expansionadores igu a l a l de circunferencias de unión 

a e fectuar, con e l f in  de mantener siempre in varia ­

b le  la  forma de dichas v iro la s  s in  posib ilidad  de 

deformaciones durante las d is tin ta s  operaciones a 

segu ir*

SEGUNDA.- Por " Sistema para ensamblado y 

soldadura c ircun ferencia l de tubos de mediano y gra& 

diámetro y pequeño espesor de chapa", según anterior 

y primera re iv in d icac ión , caracterizado porque e l 

e je  en que se montan lo s  discos expansionadores, es 

hueco y por su in te r io r  se hace c ircu la r un líqu ido180
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a presión mandado desáe un grupo moto-bomba que 

actúa de uno en uno sobre cada disco expansionador 

y simultáneamente sobre todos posteriormente, a f in  

de mantener e l  conjunto de l tubo en perfectas condi­

ciones para r e c ib ir  la  soldadura.

TERCERA.- Pbr * Sistema para ensamblado y 

soldadura c ircun ferencia l de tubos de mediano y gran 

diámetro, y pequeño espesor de chapa", según prece­

dentes re iv ind icac iones, cracaterizado por e l hec&e 

de que los discos expansionadores, en su p e r i fe r ia  

están dotados de unas zapatas de p e r f i i  acanalado 

con e l  f in  de que s in  ningún soporte n i inconveniente 

alguho se haga la  soldadura correctamente pehetrada 

en las  costuras.

CUARTA.- Por "Sistema g,arg ensamblado y 

soldadura c ircu n ferencia l de tubos de mediano y gra* 

diámetro, y pequeños espesor de chapa", según ante­

r io re s  re iv ind icac iones, caracterizado porque e l  e je  

rec ib e  movimiento g ira to r io  de un motor con redcutot 

de velocidad e inversión  de ásta para cuando sea pre­

ciso,estando dotado en e l  extremo mas próximo a dicho 

motor, de un plato de apoyo de las v ir o la s ,  mientras 

que en e l  extremo contrario, se acopla a otro p lato 

term inal que simultáneamente s irve  de aopyo y de 

elemento de f i ja c ió n  para elim inar flex ion es  y v ib ra ­

ciones en e l mismo durante su g ir o .

QUINTA.- Por "Sistema para ensamblado y 

soldadura c ircun ferencia l de tubos de mediano y gran 

diámetro, y peuqeño espesor de chapa", según prece­

dentes re iv in d icac ion es , caracterizado porque e l
210
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plato term inal esta montado sobre un soporte bascu­

lan te  en sentido la te ra l*  seccionado mediante un s is ­

tema de c ilin d ros  con vastagos en e l que activa la  

misma presión d e l grupo moto-bomba, a f in  de permi­

t i r  e l  desplazamiento preciso para lib e ra r  e l  ex tre­

mo d e l e je  y perm itir la  extracción d e l tubo una 

vex terminado.

SEXTA.- Por g Sistema para ensamblado y 

soldadura c ircun ferencia l de tubos de mediano y gran 

diámetro, y peuqeño espesor de chapa", según antee 

r io re s  re iv in d icac ion es , caracterizado por preveerse 

e l  montaje de dos e jes paralelos entre s í  con sus 

correspondientes p la t i l lo s  de apoyo, y discos expan— 

sionadores, accionados por un mismo grupo motor y 

bomba, dejando entre e llo s  espacio para los  opera­

r io s  correspondientes a equipos de ensamblado y s o l­

dadura, que sucesivamente trabajan sobre cada uno 

de los e jes .

SEPTIMA.- Por " SISTEMA PARA ENSAMBLADO 

Y SOLDADURA CIRCUNFERENCIAL DE TUBOS DE MEDIANO Y 

GRAN DIAMETRO, Y PEQUEÑO ESPESOR DE CHAPA " ,

Todo e llo s  ta l y como se describe en e l  

cuerpo de la  memoria precedente, que consta de 

d iez  hojas fo liadas , mecanografiadas a dos espacios 

por una so la  de sus caras, a la  que se acompaña 

otra  de planos, a t ítu lo  exclusivo de ejemplo, pa­

ra la  mejor comprensión d e l objeto d esc r ito .
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