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ElL Estotuto vigenbe apﬁre Propledad Indugtrial,""c-le
éG da Jullo de 1929‘ en su texto rai‘unklido publicado e.J 30
~de Abxll de 19)0, aatablecc los ctmacterea de p¢tenuabili-
dad cle lag invenciones de tilpo industelal que tienen por
objeto obtenecr ventajss scbre Lo ya conocido, aduitlendo
por conslgulente como paten'l?ables; las nuevas méquinas,. apsa
ratos, - instrumentos, procesos de fabricacidn, 'e‘ac.- To. om~
plitvd de conceptos previstos :como patentables, ha llevado
al leglslador a aclaraw (A:r.tﬂ. 46) que la cnumeracién con-
tenida en dicho cuerpo legal es puramente enunclativa y no
limitativa, hacl onclola o‘:can»iva. incluso & los descubrie
mientos de tipo cienuii‘ico (Artﬁ 7). '

. Decreto do 26 de Diclerbre de 1947, recoglendo
la Orden de 18 do Noviembre de 1935, confirma el criterio

legal de que towbién serén patentables. los instrunentos, ob

jetos, 0 partes de los mismos, que aporten a la funcidn a

| que son deatinados, un.beneficio o efecto nuovd, y en defi~|

nitiva que cons‘cituyan una mejora sustanclal sobre lo ante- ‘

riormente conocldo.

Puss blen, a tenor de lo expuesto, y on base al ar=|

ticulado que r»ecoge los concepbos expresados, debe conside=-

rarse, que la invencién a que se refiere la presente memo~ ‘
:.;ia, consti‘i;uﬁre una novedad industrial, con barac*teristicas
y ventajas que la hacen werecedora del pi‘ivilegio' de explo-|
tacibn exclusiva que por ella se sc;;l.icita, premiéﬁ&o ‘asi
10;.: néritos de qu'l.en aporta a la industi-ia del pais una}me-
Jora efectiva y precisamente comprendida entre las enunclaw
das por la Ley como patentables. (Arts. 46 y 47 en relacion
con el 171, en su nueva redacoién afectada por la Orden de
18 do Noviembra de 1935).
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Actualmente la obtencidn de grandes tubos de

-seccidn cuddrada ) rectangular, utlllzables como elementos

estruoturaleu de gran resis tencla, se consigue a través de

-varios_procedlmentos conocidos.

Un procedimiento conocido consiste en partir

de dos perfiles abiertos on U, yuxtaponerlos por los bordes

de sus ramas libres y efectuar la wnibn de los mismos sol-

dando manualmente los menclonados bordes hasta consegulr

una seceidn cerrada. Se aprecia inmediatamente que es un -

sistema muy lento y en absoluto seguro ya que la resisten~-
cia mecénica del acgbado depende en gfan medida de los ope
rarios que efectuen las soldaduras. | |

Otro procedimiento, mucho mis perfecto tecnica
mente, consiste en la formacidn del tubo pgrtieﬁdo de una
banda plana de acero que se conforma en frio v se suelda -
por los bordes libres. Sin“embargo présenta el inconvenien-
te de precisar para su realizacibn unalcostosisima instala~
cidn, a base de grandes miquinas de dificil entreteninien-
to.

"'Un tercer procedinmiento és el de extrusidn, pe
ro resulta verdaderamente prohibitivo debido a su coste, en
especial si lo que se trata de obtener son pequeiias series
de tubos de dmferenbcs dlmena¢oneu.

Se pbserva, a tenor de todo lo expuesto, que

el procedimiento ideal seria partir de perfiles abiertos,

‘Que fueran soldados para constituir el tubo, a través de -

una instalacién automdtica en la que las soldaduras se efec
tuatan de manera regular sin que la mayor 6 menor habilidad
de un operario fuera un factor importante,

Instalaciones de ‘este tipo son conocidas tam-
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_ forma en frio el perfil. Como estos trenes de laminacibn -

trenes de laminacién que da 1ugar a notables pérdidas de

. pértir de pexfiles previameﬁte conformados, prescindiendo
>que puedan sei soldados se realiza bajo el empuje del pro-

»que partlendo de perfiles ablertoa, que son enfrentados yor

.cidn de tubos de dlmen31ones compnndldas entre 120 x 120:11

v enw -
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bien en la actualidad pero careqen de versatilidad stificieg_

‘e

-
*

Lfectlvdmenie, estas 1nsta1aclones estdn pre-
vistas para ld fabrlcacién de series relatmvamenbe grandes
de tubos de tal manera, que résultan antiecondmicas para la
fabricacidn de pequeﬁaé series de tubos de distintas dimén-
sioncs, sobre todo, si estas dimensiones sqn'felativamenfe
grandes. o ‘ . ”

" En electo, las;instalaciones.de este tipo CONg-
cidas, svelen estar vinculadas a unos trenes de laminacidn

en los que partiendo de una plancha & banda plana, se con- '

son los que allmentan dlrectamente la 1nsta1aclon de solda-}

do, cualguier alteracidén que se pretenda obtener en cuanto

al tamano del tubo acabado implica un ajuste previo en los

tiempo, sobre todo Bi.. se trata de produclr uerles relatlva—
menbe corbas.

Estas instalaciones no pueden alimentarse a

de los trenes de laminacidn, puesto'que el deslizamiento’o

desplazamiento de los perfiles a lo large de la misma pabd

pio tren de laminacidn.

El objeto de la patente es: un procedimiento
sus aberturau y ooldados automatlcamenxe, logra la fabrica

y 400 x 400 x 8, en serlco cortau de 20 a 25 T,

Por_tanto, el procediniento parte de perfiles

.
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ya fabricadﬁé, Jos cuales mediante dlspositlvos aprop{;dos
-van siendo adecuadamente dispuéstos,‘enfrentados, soldados
¥ desplaZados° . |

Para la meaor comprensidn de las caracterlsti-
cas del procedimiento que se propone, se acompafia con la pre
sente memoxria un juegofde Planos en el que las difefentes
flguras rellejadas representan lo que a contlnuaclon se de-
talla. . _

Figura 18 y 28,- Vistas envalzado‘& en planta
respectivamente, de la primera seccidn de la instalacién en
que se lleva a cabo el procédimiento{ ' "
' Tal seccidn comprende los siguientes elementos

a) una mesa de carga (1), en la que esté previg
ta una alineacifén de rodillos (2) que sirven para el fécil
deélizamiento de una éucesién de perfiles de seccidn en U,
que van siendo depositados'én la misma con su abertura ha-
ciararriﬁa.

D) un dlquSlthO volteador (3), que actua so-

bre cada uno de los perfiles depositados en la mesa, traba

Al primer perfil lo traslada péralelamente a
Ei miSmo, hasta depositarlo en un cargador que és el encar-
gado de conduclr el aparato de coldar.

» Al perfil uigulente lo traslada tambien parale
laménte a si mismo, hasta el disposibivo cargador, al mismo
‘tiempo que lo voltea 1802 hasta enfrentarlo al anterior, |

' Esta, operac16n se repite 1ndef1n¢damenxe.
g : c) unos di)p0u1t1V05 orleniadores compuestos

por una pluralidad de rodillqs, libres 6 motorizados (4 y 5)

que, se encuentran divididos en.dos grupos, de los cuales -
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unos (5) estin dotados de mov:.mlento descendentc y reciben.
‘a los perfiles (JO) situados con u abertura hac;ad;rrlba,
en tanto que los otros (4) poseen ﬁbvimiento ascendente y
estan concebidos para recibir a los perfiles (18) situados
con sus aberturas hacia abajo.’

‘ Los mencionados grupos de rodillos (4 ¥y 5) -
son susceptibles de ser colocados de tal manera que los per
fllCu (18 y 30) en ellos apoyadoo queden orlentados en di-
recciones convergentes hacia el apai\atosoldadoro v

Figurg % y 4a,- Visfas'en.alzado ¥y éndplénta
respectivémente, de la segunda;séccién de la insbalacién,
algunos de cu&og elemenbos se han representado conjuntamen-
te con 15 primera seccidén en 1as’figuras 12 y 2&; con obje~
to de facilitar la comprensign de 1a contlnuldad exmstente
entre ambas. T

Dicha seccidn ssté compussta por los siguientes
elementos: _

a) un dispésitivo.de guia, compuesto por dos
rodillos (6), 42 ejos ﬁerticales y pralelos, que sirven pa-

ra conducir sin desviacién posible los perfiles ya enfrenta,

: ,dos y en dlSDOSlclon convergente; hacia el aparato so]dador°

" b) un dispositivo conwenclonal (7) para soldax
sin aportacién de materlallregulable en cuanbo a sw capaci-
dad de adaptarse a distintos tamaﬁos de perfiles.'

¢) un aparato (10) ,ccionado por Wn elemento ng

trlz (8) modlante Lransmlslones adecuadas (9), foraador de -~

las uoldaduras ¥y tractor del tubo en formaclon, cuyas carac

-terlgtlcau se ‘detallarin més adelante.

d) un dispositivo (17) repasador-de las solda-

duras, que puede venir constituido por Gtiles cortantes, fi

.
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-»6portunas-transmisiones (12),.que colabora en el efecto d

"adecuadas transmisiones (9), y aue se encuentran dispues—

‘ced a la accidn de unos husillos (28) vinculados & los mis-.

375

aos 6 motorizados 1ndlstlnLamente.

e) otro aparato (13) foraador—tractor, accio~

u”
nado mediante un elemento motriz 1ndependlente.(1%) ¥ las

arrastre del anterior.

£) una cabeza enderezadora b cabeza de turco ,
(14) prevista para corregir. cualquler deformaclon que, pu-
diera'pfesentar el tubo formado-(19). -

g) un sistema de evacuacidén convenclonal inte

o

grado por dos alineaciones rralelas de rodlllos (15 ¥ 16)
por las que se produce la sallda de los tubos de la instaia
clén cmtada ¥ su conducc1en 2 un puesto de corte a largo -
£4jo. ) . |
' . Figura 52,~ Seccidn esqﬁeméticé del  primero de
1osjaparatos fbrjaddres—tractorés, dédé por la linea ¢c-¢ -
indicada en el alzado de conjunto.

“En ésta seccidn se puede apreciar Que'el apara
to casta de dos rodillos (20), de ejes horizontales, que re

ciben el movimiento de un elemento motriz (8) mediante las
. ]

tos en combln cién con otros dos rodillos (25) de eaes ver-
tlcales.

Se aprecia igualmente que en tanto que los -‘
ejes (26) de estos Gltimos se encuentran montados en UN0S

soportes (27) capaces de alejarse 6 acercarse entre si mer~

mos y dotados de una cabeza (29) de accionanmiento, el eje
(21) del rodillo superior de la otra pareja se encuentra noy
tado sobre unos apoyos (22),'c@aces de elevarse & descender

bajo la accidn de otros husillos (23) accionados por un dis




20

R

25"

30

p051tlvo automdtico (24). .
Las flguras 62 y 78 munstran sendos esquenas

del funcionamiento de cada uno de los grupos de rodilloss

-que comprende el dispositivo cargadop, habi éndose indicado

con los nimeros 4’ y 5'71as posiciones iniciales en las que
reciben a loé perfiles,'y con los nﬁmgros 4 y 5 las posi-~
ciones en las que se qolocan'para ia carga. Los perflles

se han ihdicado con los nfmeros 18’ ¥y 30’ en.la posicibn -
inicial y con 18 y 30 en las posiciones de carga.

. Para méyor claridad éguhaqgaafesentado'un coxr
te de cada figura, dados pof las lineas A-A.y B-B, respecti
vumente, que eyudan a la megor comprenglon del func¢onamncn
to que se explica.

Flndlmente, las flguras 83 02 representa una

variante del 1nvano de que se trata, segin la cual la segun

da seccidn de la 1nutalacion ha sido modificada sin que ello

presuponga un cambio en la esencialndad de la 1dea deucrxta.
Segln esta vagiante, ¥y como 5e puede obs ervar,
el arrastre del btubo, que antes se cfectuaba nediante 1a ac
cidn conjuntada de ds grupos 6 aparatos- forjadores-tracto-
res, se realiza mediante un banco convencional de estirar

(31), cﬁyo carro mévil (32) se provee de una garra especial

(33) para enganchaﬁ en 1la cabeza del tubo.

Esto elimina unos de 108 ErUpos fbrjadoresftrag_
tores, convierte ¢l restante en grupo forjador simplemente
puesto que se hace innecesér;o dotarlo de sisteme motrisz,

e incluso elimina la cabeza enderezadora, Cuyo uso se torna
tamblen innecesario anbe le ténsién a que el banco de esti-

rar somete al tubo.
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Hecha la descripeién a quo se refiere 1:3. o 'ié -

que antecede, es preciso inglstir en qua los datalles de
realizacién de la idea expuesta, pusden variar, es decir,
que pueden sufrir péqueﬁas alteraciones, basadas sieupre
en log principlos fundementales de la idea,que son en esen {
cia los que quedan reflejados en los pirrafos de la des-
cripeién hecha. En efecto, el Articulo 48 del Estatuto vi-
gente sobre Propledad Iddustriel; establece como no paten-
tables, en su apartado tercero, "los cemblos de fbrma, di-
mensiones, proporclones y materlas de un objeto'ya'patentg
do" fijando asi el criteric @ﬁl legislador en el sontido

de que patentada una idea que pueda dar lugar a una reali-
dad prictica o industrializable, nadle podrérapoyarqe on
ella para, a pretexto de haber inbroducido ligeras.modifi-
caclones, prescntarla como nueva y propia.

Este principio, en cuanto gl alcance de la protecQ

cibn del objeto patentado se refiers, se halla confirmado
’ por numerosas Sentencias del Tribunal Supreme, yentre ellas,

i como mas terminantes, en las de fochas 16 de Octubre de 1954,

23 de Enero de 1959, 20 de Marzo de 1964 y otras.
Establecido el concepto expresado, en cuanto a lé
amplitud que debe darse a la proteccién solicitads, se re-
dacta a continuacién la Fota de Reivindicaciones, de acuer
do con 1o que se estableco en el tiltimo pirrafo del apar=
tado tercero del Articulo 100 de la Ley, sintetizando asi
las novedades que ce dosean reivindicar: '
' FOZA DE REIVINDICACIONES
En resumen, el privilegio de explotacidn exclusi-

va que se solicita, rccaecrd sobre las reivindicaciones si-

gulentes:




.....

10

15

.20

o
o

30

. te de seccidn en U, enfrenténdose y yuxtaponiéndose por los

"perfiles alineados hacia sus respectlvos dispositivos or;enw

~ disponer de dispositivos orientadores de cada par de perfi-

. tre del tubo en formacidn, se constituyen en un dlSpO;ltiVO
- susceptibles de separarse entre'51, que se dl&ponen en-com-

+ sibuvados de tal manera que sus ejes estin en el pmismo pla-

....10‘..: ) ) .'.'
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1. PROCEDIMIZE NTO PARA La FABRICACION DE TUBO&
ESTRUCTURALES DE GRANDES D[MuHSIOIES, EN SERIES RELANTVANER

T% CORTAS, que. partiendo de perfiles abiertog/preferentémqg

bordes longitudinales de SuS ramas 1ibres'y oldandoue aubo
maticamentéﬁ es enclalmente se caracteriza por uLllizér ne-
dios propios y especificos para el arrastre de los perfiles
y el tubo estrucﬁuralb formado; por disponer. de'un.disposi~
tivo especial para la recepc¢on y transporte de 108 per£1~

les; por utlllyar un dlspoultlvo volteador que desplaza 1os
tadores, enfrentando cada dos perflles consecutivos; por -

les enfrcntados, hacia el aparato soldador.
2o PROGEDIMITVTO PARA TA PABRICACION DE TUBOS
ESTRUCTURALES DE GRANDES DIMENSIONES, EN SERIES REIATIVAMEN

TR CORTAS, oegﬁn 1, caracteﬁizadé poréue los medios de arrag:
de dos rodillos motrices de ejes horlzontaleo v paralelos,

binacidn con los rodillos forjadores de las soldaduras, y
no que los ejes de 1os rodllloQ motrices. )

3. PROCLDIMI?NTO PARA T TABRICACION DE TUBOS
BSTRUCTURALES DE GRANDES DIMEZNSIONES, EN SERIES RELATIVAMEN
T GORTAS, segin 1, caracterlzado porque los medios de arrag
tre del tubo en formacidn se constituyen en un banco de es-
tirar convencional. -

‘4, PROCEDIMIENTO PARA IA,FABRICACION‘DE TUBOS
ESTRUCTURALES DE GRANDES DIﬁENSIOHES, EN SERIES RELATIVAMER

e
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rvolteo, actua sdbre todos los perfiles alineados; de tal mg

'taddr,lmientras que al ‘perfil siguiehte lo voltea 1802 al -

ro libre 6 motorizado, de los que los correspondicntes a un
_dientes al segundo grupo estin previstos para recibir los

- ESTRUCTURALES DE GRANDES DIMEWSIONES, EN SERIES RELATIVAMEN

-11 -

TE CORTAS, segfn 1, caracterizado porque el dispositivo de
nera que a un perfil lo desplaza hacia su dispositivo orien

nismo tiempo que lo desplaza ﬁambien:hacié su dispositivo
Orientador;'rgalizéndose esta operaoién ininterrumpida y su
cesivamente, | " .

5, PROCEDIMIENTO PARA IA PABRICACION DE TUBOS
ESTRUCTURALES DE GRANDES DIMENSIONES, EN SERIES RETATIVAMEN
TE CORTAS, segﬁﬁ 1, caracterizado porque los dispositivos

orientadores se consbituyen en dos grupos de rodillos de Bi

grupo estan previstos para recibir los perfiles que quedan
situados con su abertura hacia arriba, estando dotados de

movimiento. descendente; mientras que los rodillos correspon

perfiles dispuestos con sus aberturas hacia abajo, estando
dotados de movimiento ascendente,

6. PROCEDIMLENTO PARA IT.A FABRICACIéﬂ DE TUBOS

TE CORTAS, segin 1 y 2, caracterizado porque 1arelevaqién
o descenso de cada uno de 1os rodillos de- los dispositivos
orientaddres“puéde rggularse de manera qﬁe los perfiles ya
enfrentados vayan dirigidos convergentemente hacia el apara
to soldador. '

| 7. Se reivindica poi_ﬁltimb como objeto sobre
el que ha de recaer la paténté de invencidén que se solicita:
PROGEDIMEENTO.?ARA L4 FABRICACION DE TUBOS ESTRUGfURAIES DE
GRANDES DIEENSIONES,EN SERiES RETATIVAMENTE CORTAS.

o v >
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Todo conforme queda. descrito y reivindicado en la

presente memoria descriptiva que consta de doce piginas me-
canografiadas y dibujos adjuntos. '
Madrid, 7 enero 1.970

BERNARDO UNGRIA
PeDe
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