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PATENTE DE INVENCION

) por VEINTE aiios

cuyo privilegio se solicita para Espafia, sus

terfitorios y plazas de soberania, a favor de:
MITSUI SHIPBUILDING AND ENGINEERING CO., LTD.

entidad japonesa, domiciliads en 6-4, Teukiji

5-chome, Chuoku, Tokyo, Japdn, relativava:

"MEJORAS EN LOS APARATOS DE MONTAR BRIDAS EN
TUBOS"

Inventores: Kiyoshi Hirose, Kasoru Shiozawa y
Yuzi Saito

Prioridad: Solicitud de patente en el Japén
ne 54887/1972 de fecha 1 junio 1972.
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La presente invencidén-se refiere a um aparato pars mon-
tar una brida en una posicién predeterminada de un tubo, en

una méquina de soldar bridags: = = ==~ == === === - - =~

Es un objetivo de la presente invencién proporcionar un
aparato para montar bridas que sea de una estructura relati-
vamente simplificada y que pueda montar exactamente la brida

en la posipién deseada del tubde = = = = = = = = = = = = — -~
En log plafios: — = = = = = = = =« = = = = = =« = - ==

La Fig. 1 es un alzado lateral en seccién del aparato

para montar bridas segin la presente invencidn; - = - = = - =

La Fig. 2 es una vista frontal de una parte de las garras

de sujecifng = = = = = = ~ w v - - .- —- - .- - - = - - -

La Fig. 3 es una vista en seccién ampliade y fragmenta-

ria que ilustra el estado de montaje de la brida, - - - - - -

Con referencie a los planos, dos grupos de tres garras
radiales 2, 2a y 2a se hallan previstos en lados opueostos de
la méquina de soldar bridas para agerrsr el tubo 1. Cada garra

» coopera con un husillo 4 de un correspondiente motor 3 de mo~
do que sea movida radialmente. En la cara exterior de cada

garra inferior 2a se hallan provistos dos pasadores 5 sobre
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los que puede-quedar soportada una brida. Entre las garras

se halla previsto un érgeno 8 de soporte para ser movido ra-
dialmente por un husillo 7 acoplado a un motor 6. Un pasador
10, que puede introducirse en un orificio de perno de la bri-
da, estd previsto en el érgano 8 de soporte y es forzado hacia
afuera por el resorte 11. El extremo posterior del pasador 10
estd acoplado al interruptor 12 de final de carrera para el
accionamiento de este interruptor. En la parte extrema de

cada garre, se provee un soplete 9 para’'que salga por un borde
como se ilustra en la Fig. 3. Los medios de la derecha para la

sujecién del tubo se hallan previstos en el érgano fijo de la

- egtructura de la méquina, pero los medios de la izquierda se

hallan previstos en un 6rgano B mévil axialmente. Se hallgn
previgtos un par de centradores 13 que tienen un 4ngulo de 90
grados ¥y que son coaxiales con el tubo 1 y cada centrador es
cepaz de ser movido axialmente en el cilindro 16 por lea va-
rilla 14 del pistén del cilindro neumdtico 14. El cilindro
neumdtico de la derecha (no ilustrado) es fijo, pero el cilin-
dro neumdtico 14 de la izquierda estd previsto en el dérgano
mévil B, lo que significa que el cilindro neumdtico 14 es mé-
vil axialmente. Dado que los medios de los lados opuestos,
descritos a continuacién, tienen la misma estructura, se omi-
ten en los planos los medios de la derecha. El cilindro neumé-
tico 14 estéd en cooperacidn deslizante con el cilindro 16 pre-
visto deslizable en el érgano B. Un electroimédn 15 se halla
previsto en el extremo del cilindro 16 y coopera deslizante~
mente con el centrador 13. El cilindro 16 tiene una cémara

¢errada por placas extremas 17 y 18 y la cémara estd dividida
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en dos cédmaras por un disco 20 fijado al cilindro neumdtico
14. Le corona 21 prevista en el cilindro 16 coopera con el

pifién 23 acoplado al motor 22. Por ello, cuando es accionado
el motor 22, el pifién 23 haci girar a la corona 21 y por lo

tanto al eilindro 16 y al centrador 13. = = = = = = =~ = « =

En servicio, el 4érgano mévil B es situado en una posi-
cibén segin le longitud del tubo a soldar en que las garras de
la izquierds quedan situades en la parte extrema izquierda

del tUDOwm = = = = = = = = = — - .- ———— . — -~ -

Todas las garras 2 y 2a estén posicionadas, al principio,‘
en posiciones retiradas y las garras inferiores 2a se hacen
avanzar por medio de los motores en magnitudes cérrespondientes
al didmetro de la brida a soldar hasta una posicidén en la que
los pasadores 5 pueden retener la brida. La garra superior 2
es situada en una posicién en que la cara lateral de la garra
entraré en contacto con la cera lateral de la brida. El érgano
8 es hecho avanzar por el motor 6 a una posicién en que el pa-

sador 10 puede introducirse en un orificio de perno de la bri-~

Después de ello, se deja caer una brida 24 sobre los pasa=-
dores 5 junto a las garras y queda soportada en los pasadores
con el centro de la brida en una posicidn ligeramente inferior
al eje del tubo. Entoncesm, se hace avanzar el centrador 13 por
medio del movimiento hacia la derecha de la varilla 14a del
pistén del cilindro neumdtico 14, de modo que el centrador se

introduce en el orificio de centrado de la brida como se ilus-
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tre en la derecha de la Fig. 1 para presionar la brida hacia
la cara lateral de las garras 2a. Asi, la brida se alinea
exactamente con el eje de un tubo & soldar. Después de ello,
el cilindro 16 es hecho girar por el motor 22 y por lo tanto
el centrador 13 y la brida 24 son también hechos girar. Cuando
uno de los orificios 25 de perno de la brida coincide con el
pasador 10, el pasador es introducido en el orificio de perno
por el resorte 11 de modo que el interruptor 12 de final de
carrers es accionado por el pasador para emitir una sefial
eléctrica, por lo que se detiene el motor 22. Asl, ambas bri-
das de los extremos opuestos del tubo 1 quedan posicionadas

en las posiciones determinadas por los pasadores 10. Luego,

el cilindro 16 es movido hacis la derechs por introduccién de
aire en la cémara de la derecha del cilindro, por lo que el
electroimdn 15 topa con la brida para atraerla, después de lo
cual el electroimin es retirado con la brida atraida. Entonces
se retira el 6rganc 8 y las garras inferiores 2g son movidas

a una posicidn adecuads para soportar un tubo a soldar.' En los
medios de la derecha se realizan operaciones similares a lag
descritas. Entonces, se deja caer el tubo 1 sobre las garras
2a ¥y la garra superior 2 de los lados opuestos se baja para
sujetar el tubo. Después de ello, el centrador 13 y los elec—
troimanes 15 de lados opuestos se hacen avanzar para entrar

en contacto con los extremos del tubo y con el orificio centrdl
de las bridas de los extremos del tubo. Por medio de la intro-
duccidn de los centradores el tubo es movido hacia la posicién
correcta en las garras y las bridas son retiradas de los ima~

nes y -situadas en las posiciones deseadas en el tubo por lag

-



10.

15.

20.

lsuperficies ¢énicag de los centradores como se ilustra en 1la
Fig. 3. Dado que el dngulo del centrador es de 90 grados, la
longitud "a" es igual & la "b". La brida se suelda al tubo por
medio de una mquina no ilustrada de soldadura. Cuando se
abren todas las gerras, el tubo con }a brida cae y se dirige

a una etapa siguiente de trabajado. = = = = = ~ = = = « = - .

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus

territorios y plazas de soberanis, las siguientes: - - - - =

REIVINDICACIONES

1.~ Mejoras en los aparatos de montar bridas en tubos,
particularmente en una méquina.de poldadura de bridas, carac-
terizadas porque el aparéto comprende medios para sujetar el
tubo, un centrador mévil axialmente y coaxial con el tubo y
medios para soportar la brida, teniendo dicho centrador un
didmetro mayor que el de un orificio central de la brida, por
1o que, por introduccidn del centrador en el orificio central
de la brida y del tubo, la brida es posicionada en la posi-

cién adecuade sobre el tubo. ~ = =« = = = = = = = = - - - - -

2.~ Mejoras en los aparatos de montar bridas en tubos,
particularmente en una mdquina de soldadura de bridas, carac-
terizadas porque el aparato comprende un par de medios para
sujetar el tubo, un par de centradores méviles axialmente y

coaxiales con el tubo y un par de medios para soporiar las
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bridas, teniendo cada uno de dichos centradores un didmetro
mayor que el de un orificio central de las bridas, por lo
que, por introduccién de los centradores en los orificios cen
frales de lés bridas y del tubo, lag bridas son posicionadas

en lasg posiciones adecuadas sobre el tuboe— = = = = - = = = ~

3.- Mejoras en los aparatos de montar bridas en tubos,
particularmente en una miquina de soldadura de brides, carac
terizadas porque el aparato comprende medios para sujetar el
tubo, un centrador mévil axialmente y coaxial con el tubo,
medios para soportar la brida y un electroimdn coaxial con
el cenirador y capaz de atraer la brida, teniendo dicho cen-
trador un didmetro mayor que el de un orificio central de la

brida, por lo que, por introduccién del centrador en el ori-

ficio central de la brida en los medios de -soporte, la brida

puede alinearse con el centrador y, por introduccidén del

centrador en el orificio central de la brida atraida por el

_dlectroimdn, la brida puede retirarse del electroimén y mon-

tarse en la posicidn adecuada del tubOe= = = = = = = - - -

4.~ "MEJORAS EN LOS APARATOS DE MONTAR BRIDAS EN TU-

Todo ello conforme se describe y reivindice en la pre-
sente memoria gque consta de siete hojas, foliadas y mecanogra-
fiadas por una sola de sus caras, y de una ldmina de dibujos
que la ilustra. .
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