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El invento se refiere a una instalacidn para la
fabricacidn de tubos de nervios plegados a partir de bandals.
Los tubos de nervios plegados (+tubos de apoyo)
Se emplean en medida creciente en la carpinteris metalica,
c 5‘ la construccidn en forma de pérticos v similares, pard-la
Tabricacién de puertas, ventanas, esqueletos, etc. Ia Fabri-
cacion de tubos de nervios plegados se efectuaba inicié}»
mente exclusivemente en bancos de estiraje modificande -1g
forma de tubos redondos. Esta fabricacidn es cara, por ser
10 necesarias muchas operaciones y una elevada inversidn de
material., Los tubos de nervios plegados se fabrican adéﬁéé
también en instalaciones de soldeo de tubos, en las que:se
producen primero tubos preformados, que luego se llevan a-
la forma pretendida por un estiraje en frio final sobre

15 bancos de estirar. Pero para ello son necesarias maquinas
de soldeo de tubos de muchos armazones y complicados lotes
de Utiles, lo que también en este caso encarece la construé-
cidn de los tubos de nervios blegados y nace que con com~
plicacién creciente de su forma llegue a ser cada vez menosg
20 racional. ELl limite se halla evidentemente en, a 1o sumo,
tres nervios plegados.

El invento pretende evitar estos inconvenientes
y dificultades. En especial tiene la finalidad de crear und
instalacidn sencilla,mediante la cual ¥ partiendo de chapas
25 se puedan fabricar tubos de nervios plegados en proceso
continuo. Otra finalidad consiste en que la inversidn de
wtillaje haya de ser mantenida muy baja ain para la fabri-
cacién de tubos de nervios plegados con formas de sececidn
transversal complicadas, es decir, las de cuatro a ocho nex—

30 vios plegados.
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Ie instelacidn de acuerdo con la iﬁﬁé%cién, con

un nimero de dispositivos de conformacidm, en especial ard
mazones de conformacidn de laminacién, dispuestos uno de-
trds de otro, para la conformacidn de perfiles prevics,

una instalacién para la reunidn de los bordes a soldar de

los perfiles previos y un dispositivo de soldeo para la

files previos.

Segln wna forma de realizacidn preferida estan
dispuestos, uno al ladc del otro, dos Gbtiles de conforma-
cién por laminacién sobre cada 4rbol de los armazones de
conformacion por laminacién y la instalacién para la reu-
nién de los bordes es un armazén de torsidn, que presentia
wna gufa para retorcer por lo menos uno de los perfiles
previos,

Segin otra forma de realizacidn, dos series de
armazones de conformacidn por laminacidn para conformar
sendos perfiles previos, estdn dispuestas una detrds de
otra y verticalmente superpuestas y detrds de la segunda
serie de los armagzones de conformacidén por laminacidn es-

té4 previsto un dispositivo para la reunidén vertical de am-

bos perfiles previos.

Convenientemente se emplea para la soldadura de
los perfiles previos una méquina de soldadura de bhaja fre-
cuencia con alimentecidn de corriente conductive a través
de rodillos de electrodo, estando desfasados entre si en
la direccidn del {ransporte los rodillos de electrodos y
siendo regulables respecto a su distancia entre si.

Pero también se puede emplear una mdquina de sol

-3 -

la que se slcanzan estos objetivos, esté caracterizada por

soldadura a tope de los bordes libres reunidos de los pevr4




10

15

20

25

30

27.9.68

las instalaciones de conformado dispuestas sucesivas. Zn

dadurs de alta frecuenciam con alimentacidén de corriente cq
ductiva a través de contactos de deslizamiento, qﬁe se
pueden aplicar conire las alas enfrentadas entre si de
los perfiles previos.

En el dibujo se han explicado esquematicamehﬁg

algunas formas de realizacidn de la instalacidn de acuerdc

lateral y une vista en planta desde arribg de la instala-
cidn segin el invento; las figuras 1a y 2a, la continua-
cidn de las figuras 1 y 2; la figura 3, los estados suce-

sivos del proceso de deformacidn de un perfil previo en '

la figura 4 se ilustra otra disposicidn de la instalacibn
seglin el invento. Las figuras 3y 6y 7y 8, respectianL
mente, ilustran dos instalaciones para el soldeo conducti-
vo, ¥y las figuras 9 y 10, una instalacion para el soldeo
inductivo de 1los perfiles previos.

En las figuras 1 y 2 se muestran los diversos
puestos de conformacidn dispuestos uno detrds de otro, de
la instalacidn segln el invento. Segin esta representacidn
i se parte de dos bandas paralelas yuxtapuestas en un plano
qge se retiran de unos rodillos de reserva 100, 100'., ILas
bandas 11 y 11' se pasan sobre unas poleas de reenvio 12
gy 12' para formar un lazo y se transforman ghora en sen-
dos perfiles previos en una serie de pares de cilindros
de conformacién 13-13', 14-14', 15-15', 16-16', 17=17'
dispuestos uno detras de otro y cilindros 15a y 16a para
la banda 11, y 130-130', 140-140', 150-150', 160-160"',
170-170' y los cilindros 150a y 160a para la banda 11°.

Hay que observar aqui que en la prdctica son necesarios

con el invento. En él muestran las figuras 1 y 2 una vista

yal
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mgs de cinco puestos de conformacidn, segin la forma que
haya de recibir el perfil previo.

‘ En la figura 3 se representa la fabricacidn de
un perfil previo en estadossucesivos del proceso de defor-
macidn en las instalaciones de conformado dispuestas una
detras de otra. Partiendo del estado a), que muestra ﬁna
banda plana 11 entre dos rodillos de guiado 110 y 110!, sd
produce de acuerdo con el egtado b) por dos cilindros de
conformado 200-200' una canalete que se extiende longitu~
dinalmente en la direccidn de la banda, que seglin el esta-
do ¢) es laminada por dos cilindros 201 de conformacidn
para dar un alme 2', impidiendo otro cilindro mds 201, pe-
ro éste de forma lisa, gue se alabee la tira formada. Se-
gun los estados d) y e) se preforman mediante otros cilind
dros de conformado 202-202' y 203-203', los nervios late-
rgles 2 y las alas 3, 3'. Mediante los cilindros 204, 205,
204', 205', asi como mediante el par de cilindros 204a ge
forman de manera definitiva los nervios 2 y las alas 3, 3'
de acuerdo con log estados f) y g). En el estado h) se for
ma por log cilindros 206-206' y el par de cilindros 206,
iel escalén 4 en el nervio 1'. Los cilindros de conformado
pueden estar compuestos de partes sueltas, para poder fa-
gbricar los mas diversos anchos de perfil con pocas piezas
de cilindro.

Las figuras 1a y 2a muestran la continuzcidn de
la instalacidn segin las figuras 1 y 2. Los perfiles pre-
vios 20 y 20' de nervios plegados son retorcidos entre si
entre el Gltimo par de cilindros de conformado 17-17' y
170~170' (figuras 1 y 2) y wn armazén de torsionado 210

equipado de unos rodillos 21, 21!, 21", de forma gue las
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alas libres 3, 3! queden enfrentadas entre si. En esta po~
gicién penetran en la maguina de soldar 220 los perfiles
previos 20,20' enfrentados entre si. Esta mdquina consiste
tal como es en si conocido, en una instalacidn de separa-
5 cién 230, por ejemplo un mandrill de geparacidn 23 o unos
cilindros de separacidn 40, rodillos de presidén 24, 241,
24'' y dos mordezas de soldeo 22 gpretadas por un muellé'
22' contre los perfiles previos 20,20', que reciben por:dma
alimentacidn de corriente de soldadura 25 la corriente ns—
10 cosaria. Bl proceso de soldeo reside en que los bordes de
las slas 3, 3' reunidos bajo un dngulo agudo forman una lla~
nada entalladura, alrededor de la cual fluye la corrienﬁéh
eléctrica con gran concentracidn y ocasiona la soldadura,
26 es un rectificador, 27 un generador de alta frecuencia
15 y 28 un transformador de adaptacidn. Con 29 se ha designﬁ-
do uns instalacidn de refrigeracién y con 30 un conjunto
de rodillos de estirado y de enderezado.

En la figura 4 se ilustra otra formes de realiza-
cidn del dispositivo segﬁn el invento, en la que dog filas

20 de armazones de conformacidn por laminado con pares de ci-

lindros de conformado no estan dispuestas yuxtapuestas, co
mo en la figura 2, sino una detrds de otra y verticalmente
superpuestas. La banda 11 entra aqu{ en la primera serie de
pares de cilindros de conformado, de los que se han repre-
25 sentado tres, 31-31', 32-32' y 33-33', siendo deformada la
bands, 11 de la maners representada en la figura 4a, mientras
que la tira o la banda 11' permanece sin deformar. En la sg¢-
gunda serie de pares de cilindros de conformado dispuesta
detrds y desplazada verticalmente hacia abajo, de los que
de nuevo se han designado tres con 310-3101, 320-320' y

30 330-330!, no se deforma como se puede ver en la figura 4bh,

27+9.68 -6~
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el perfil 20, mientras que la banda 11' se transforma en

el perfil 20'. Con esta variante de la insta-lacidén no es
necesario que los perfiles sean retorcidos entre gi, sino
que se les aproxima en el plano vertical, hasta que se en-

cuentren enfrentados los bordes de alg s ser gsoldados, v

luego se les suelda en la instalacidn de goldeo 22, La ins
talacidn seglm 1a figura 4 serd preferida en el cago de que
hayan de producrise perfiles relativamente complicados enn
varios nervios piegados, que ofrezcan mayor resitencig al
retorcido,

En las figuras 5 y 6 se ha ilustrado una posibi-
lidad de la alimentacidn conductive de corriente de solda-
dura. Con esta variante se suministra corriente de baja fr?—
cuencia de transformadores 42 g travds de unos rodillos der
electrodo 34 y 35, que estan desfadados entre si en la di-
reccidn del transporte de los perfiles 20, 20', Los rodillds
34 y 35 pueden ser ajustados en su separacidn mutua en la
direccidn del transporte en las medidas ¢, d. E1 sentido de
pgta posibilidad de ajuste reside en que al emplear corrien-

te de soldadura de baja frecuencis con tubos de nervios ple-

gados no simétricos se presenta el problema de calentar
%niformemente las dos alas que estén colocadas en union a
?ope. A saber, si un ala de perfil en U con nervio plegado
%sté enfrente de una de perfil sin nervio plegado, el ala
& soldar del perfil en U con nervio plegado quedaris mas
fria que el ala sin nervio plegado. Por la posibilidad de
ajuste de los rodillos de suministro de corriente existe la
Hosibilidad de eliminar diferencias en el calentamiento,

En las figuras 7 y 8 se ha representado ls forma

de realizacion preferida del soldeo con corriente de alta
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hnién de los bordes a soldar de los perfiles previos y un

frecuencia, que se suministra por los contactos de deslizd~
miento 36 y 37. Con 38 y 39 6 40 se han designado de nueve
1os rodillos de presidn o de separacidn.

Segim las figuras 9 y 10 se suministra.la corri¢n~

te de soldadura a través de una bobina de induccidn 41 gu

rodea a2l perfil a distancia uniforme, que induce una corrien—

te correspondienie en 1o$ perfiles previes 20 ¥y 20", que
se cierra & través de los bordes de ala enfrentados, que
con ello se calientan y se unen. Mediante 38y 39 se han
designado de nuevo unos rodillos de presion y mediante
40, unos rodillos de separacidn.

Esta- solicitud que correaponde a la presentada
en Austria el 9 de Agosto de 1.966, bajo el namero
A 7605/66, se acoge a los beneficios del articulo 51 del

vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

' Tos puntos de invencién propia y nueva que se

presentan pé?a que.sean objeto de este solicitud de Paten
e de Invencion en Bspafia, por VEINTE afios, son los si-
gulentes:

" 4.- Instelacién para la fabricacidn de tubos de
nervios plegados, caracterizada por un ndmero de dispositi-
vos de conformado, en especial armazones de laminacidn de
conformacion, pare la conformacidén de perfiles previos,

dispuestos uno detrdas de otro, un dispositivo para la reuw

—8-
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dispositivo de soldeo para la soldadura a tope de los bor-

des libres reunidos de los perfiles previos.

terizada porque sobre los drholes de los armazones de cond
formacidn por laminacidn giempre estan yuxtapuestos dos
itiles de conformacidn por laminacidn y porque el disposi~
tivo para la reunidn de los bordes es un armezén de tor—
sidn, que presenta una gula para retorcer por 1o menos
uno de los perfiles previos.

3.~ Instalacién segin la reivindicacién 1, carad
terizada porque dos series de armazones de.conformacién
por laminacidn para conformar sendos perfiles previos es-
tén dispuestas una detrds de la otra y verticalmente su-
perpuestas y porque detrds de la segunda serie de los ar-
mazones de conformacién por laminacidn estd previsto un
dispositivo para la aproximacidn vertical de ambos perfi-
les previos,
' 4.~ Instalaciln segin la reivindicacidn 1, carac
terizada por una miquina de soldadura de baja frecuencis
con alimentacidn conductiva de corriente por rodillog de
;electrodo, estando desfasados entre s{ en la direccidn del

transporte los rodillos de electrodo y siendo gjustable lg

separacidn entre ellos.
? So~ Instalacidn segun la reivindicacién 1, carac
‘ferizada por una mdquina de soldadura de alta frecuencia
con alimentacidn conductiva de corriente por contactos de
deslizamiento, que pueden aplicarse a alas enfrentadas
entre si de los perfiles previos.

6.~ Instalacién para la Ffabricacidén de tubos de

alma plegada.

2.- Instalacién segin la reivindicacidn 1, carad-
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LdM.

Tal y como se hm descrito en la Ilemoria que an-~
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y
para los fines que se han especificado.
Esta Memorias consts de diez hojas escritas a
miquina por una sola cara.
Madrid, 2 OCT. 1958
P.A.
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