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PATIZNTE DE INVENCION

para veinte afiog,

parc todo el territorio espafiol, por : "PAOCIDILIEI-
T0 D& CCGIsCRUCCION 1iZ0TANTTE LOLDADURA DI wICCICLES
TUBULARES DE LOLGILUD INDEFINIDA, DI GRAITDZS DIALE-
TROS DE BOCA Y PEQUENO ESPESOR DE PARED Y IVAQUINAS
PARA REATLIZARLOY, cuyo'privilegio se solicita o fa-
vor de la entidad nacional SERRA SOLDADURA, S.A. con
domicilio en Barcelona, Czlle D Sector C ; y cuyo in-
ventor es D. Joaquin Serra Bisbe, el cual ha hecho ce

gidén de todos sus derechos g la entidad solicitante.
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La presente Patente de Invencién concierme como
puede decducirse de la lectura de su enunciado a un
procedimiento de construccidn cuyo objeto es la ob-
tencidn de secciones tubulares de cualquier longitud,
con las caracteristicas especiales de tener un sren
didmetro de boca 7 simultancamenie un peaueiio espe-
sor de pared, consiguiéndose. tal resultado industrizl,
medisnte lz intervencién de dos ndginas interdepen-
dientes, sobre cuyas caracteristicas técnicas rerti-
culares recae la naturaleza de la invencién que se

preconiza.
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Esencialmente el procédimiento consiste en-par
tiendo de liminas rectangulares de chapa de superfi-
cie apropiada (a las caracteristicas diametrales de
las sccciones tubulares a obteney- comseguir seccio
nes tubulares de longitud cualquiera, (se pueden lo
grar distipﬁas longitudes de acugrdo'a las particu-
lares necesidades de su utilizacién), realizindose

la construccidn en dos operaciones sucesivas: en pri

“mer lugar a partir de las piezas laminares a medida

con la colaboracién principal de un tambor cilf{ndri-
co expansible y la maquina de soldar se consiguen -
secciones tubulares de longitud fija; en una segunda
operacién y con la intervencién esencial de un man-
dril expansible se empalman por soldadura distintas
secciones tubulares conseguidas'en el primer proce-
so, lograndose las secciones tubulares con las carac
teristicas precisas para su uso concreto.

Para una me jor claridad de la exposici&n; divi
diremos ésta en dos partes, detalldndose en cada una
de ellas las caracteristicas técnicas de cada una de
las dos miquinas, que, completamente interdependien-
tes, intervienen en el procedimiento que se reivindi
ca. ' .

En la primera de ellas se suministran a um tam

.bor cilindrico automotriz, las piezas laminares de

chapa cortadas a medida a partir de unos rollos de
fleje. Czda pieza laminar incide tangencialmente a la

superficie del tambor, $iendo referenciada (a una re-
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ferencia mecdnica situada en la superficie del tam-

bor) er un primer momento y con la ‘coadyuvacidn dé
unos balancines pisadores que se situan oblicuamen-
te sobre la superficie del tambor; immediatamente se
procede a embridar sujetandolé firmemente, la p{éza
sobre el tambor, mediante umos pistonés de arrastre
que inciden perpendiculammente sobre la superficie
del tambor, presionando y yuxtaponiendo el extremo
de la chapa al tambor, actuando tambien simulténea
mente otra serie de pistones fijos muy semejantes a
los anteriores pero ejerciendo una presién sensible

mente menor, pistones que facilitarin la correcta -

. adaptacién de las piezas de chapa sobre el tambor,

Finalizada esta primera operacién, gira el tambor y
con &l los pistones de arrastre arrastrando a la cha
ba por el efecto de embridaje, mientras que la pieza
laminar se adapta perfectamente sobre el tambor por'
el efecto de los pistones fijos de adaptacién que al
ejercer un esfuerzo menor que los de arrastre posibi
litan que la pieza laminar deslice bajo su presién,
por el efecto de arrastre determinando que en todo
momento la adaptacidén chapa-superficie del tambor sea
un hecho. Como el diametro del tambor es algo ménor
que la longitud de 1a chapa al describir el tambor
un giro completo, queda laciapa superpuesta una pe-

quefia parte en sus extremos. In este momento se ex-

"pande el tambor por el cfecto de unos pistones hidriu

licos que al ser retrictiles o de doble cimara, per-
miten al operario que los acciona manualmente, preci

sar con absoluta cxactitud el momento en que los bor

¢
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des de la chapa quedan enfrentados (como en el pri-

mer proceso habfa quedado la chapa superpuesta-en -
sus extremos, el enfrentariento borde a borxde se lo
gra en =l momento en que cae un extremo de la chapa
sobre el tambor, circunstancia perfectamente pérégg
tible por el operario en su actuacién manual sobre
el pistén hidriulico de doble cimara); en este momen

to actua el grupo de soldadura por hilo continuo con

" aportacién de material, grupo mévil por encima de la

superficie del tambor. Una vez finalizado el proceso
de soldadura se extrae previa contraccidén del tambor

la seccién_tubular,-de longitud igual al ancho de la

. pleza laminar suministrada, llevafidose esta pieza a

la segunda miquina segln se describird mas adelante.,
" Para una mejor comprensién de la miquina que
se reivindica en sus elementos principales, se aéog'
pafia esta descripcién de una hoja de planos ilqst:g
tiva de su naturaleéa. Observaros asf en la misma y
en la figura 12 una alzado lateral de la miquina ha
biérdose précticado un corte longitudinal de algunos
de sus elementos, se detallan en esta figura, el ca
rro de soldadura -10-, el tambor expansible =11=, ~
los pistones hidréulicos de doble cdmara -12- (solo
se aprecia uno), seflaldndose ademfs en linea discon

tinua la situacién del tambor previa a la expansién

"~11'- y de los pistones-12'- en tal situacién; tam=-

bien se detalla el grupo motriz -13- del tambor -~
-~11-, En’'la figura 22 que representa un corte trans

versal del tambor y de los elementos que le rodean,
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se aprecia el carro de aportacién de lémina -14-, -
el tope de referencia -15- sobre la.supgrficie del
tambor y los pistones (solo se detallan dos) de arras
tre =16~ y de adaptacién -17- dotados ambos de sen=
dos balancines -16'- y =17'-; .se aprecia perfectamen
te la parte movil -11''- del tambor.-ll— detallindo-
se las bielas -18- y -18'~ que co&dyuvan con los pis
tones ~12- en la expansién. Finalmente en la figura .
32 se grafia con todo detalle uno de los pistomes -
-12~ hidrfulicos que facilita la expansién del tams
bor, secfialindose las bielas 18- y -18'~ que posibili
tan el basculemiento de la parte movil =11''- del tam

bor-i1, y con él la expansidn.

- Una vez finalizada la actuacién de la primera

.miquina, se traslada la seccién tubular obtenida a

la segunda constituida esencialmente por un.carro =
automotriz de carrera'longitudinal a lo largo de la
base de un foso dotado de un mandril extensible, La
seccidn tubular se situa por encima de dicho foso,
quedando apoyada sobre una serie de rodillos alinea
dos a ambos lados del mismo y enfrentindose a una -
pared vertical de referencia de apoyo. Cuando la nd
quina nos facilita una nueva seccién se trae nueva-
mente sobre esa bancada y se coalinea con la seccidn
anterior de tal modo que queden ambus secciones en-
frentadas borde a borde (hay que tener presente que
dado el pecucfio espesor de la pared frente al gran
diametro de boca, se produce una sensible deforma-

cidn de dichas secciones). Posteriommente se mueve
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el carro automotriz y se comanda hasta que el mandril
ekpansible quede como alma interior dé ambas seccio=
nes y justamente en la zona de confrontacién de los
bordes, facilitindonos la preparacién, para el empal
me por soldadura de ambas secciones que habrén de de
temminar una dnica seccién de doble longitud. Como
es muy dificil que las secciones salidas de la prime
ra miquina, tengan un diametro exactamente igual, la
labor de uniformar ambas secciones antes de proceder
a la soldadura se encomienda al mandril expansible,
que actuari presionando interiormente sobre ambas su
perficies conformando uniformemente ambos bordes y -
las zonas inmediatas para permitir su exacta confron
tacién borde a borde (aln produciendo en alguna de -
ellas una pequefia deformacién). Dicho mandril es ade
méds giratorio y al girar arrastrari con él a ambas - °
secciones - puesto que al expandirse ademis de uni-
formar los bordes, al existir un efecto de presién
sobre sendas superficies, forma un todo con las mis
mas - que deslizarin sobre los rodillos giratorios
donde reposan aquellas sobre la bancada. Simultanea
mente al giro del conjunto actuard la antorcha de -
soldadura que es fija y que queda situada perpendi-
culamente a la sﬁberficie cilindrica de las seccio
nes y en la zona de su enfrentamiento borde a borde,
determinando una soldadura por el sistema de hilo

continuo con aportadién de material.

EL mandril esti constituido por un plato ex-

pansible integrado por un mecanismo de brazos arti-
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culados enlazados a una gufa impulsado todo el con-
junto por un pistén hidrdulico, que facilita una =
presién uniforme radial en todas las direcciones, -
lo que supone que al actuar interiormente a la zona
de confrontacidén de los bordés de ambas seccioﬁes,
se consiga la uniformicacién total de los mismos.
Posteriormente basta con retraer el plato extensi-
ble o mandril y proceder (moviendo el carro automo
triz) =z la cologacién de una nuevé seccidn proceden
te de la primera miquina, operando sucesivamente de
idéntica forma hasta alcanzarse por adicidén de.nue-

vas secciones la longitud de tuberia que se haya de

* terminado para el uso.

Para una mejor ilustracién de los elementos

esenciales de esta segunda miquina, se detallan los

mismos en la segunda hoja de plamos que se ad junta

a esta memoria. Vemos en la figura.4é un alzado la
teral de la miquina donde se sefialan el fondo -19-

del foso, las ruedas del carro automotriz-20-, di-

cho carro -21-, el mandril expansible -22-, y en 1%
neas discontinuas se sefialan los distintos rodillos
-23~ de apoyo de las secciones que en esta figufa -
aparecen situadas y que denotaremos con los nimeros

~2bm, =241~ 24''~,. En la figura 52 y @ltima, se ob

_serva un aizado fronmtal del plato expanéible o man-

dril, observindose las ruedas del carro automotriz
-20-, el foso =25~ y su fondo -19-, los railes de -
desplazanmiento longitudinal del carro autonotriz -

-26-, los rodillos laterales de apoyo de las seccio
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nes -24-, y los brazos-articulados -27-, que enla-
zados con la gufa -28-, y el pistén hidradlico -29-,
facilitan la uniformizacién de los bordes de las segc
ciones;’tambien se detalla la antorcha de soldzdura
-30-, atacendo perpendicularmente en la zona de con
frontacibén de los bordes.

Deseritas suficientemente las caracteristicas

'y elementos constitutivos integrantes del procedi-

-miento que se reivindica, como para poder ser lle-

vedo 2 la prédciica por técnice en la materia, se re
ceba hecer extensivo el privilegio dirmanante de la
inscripeién registral del presente documento a las
variaciones de detalle que no alteren la esenciali-

dad descrita en las siguientes:
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REIVINDICACIONES

18.- Procedimiento de construccidn mediante -
soldadufa de secciones tubulares de longitud inde-
finida, de grandes dismetros de boca y pequefic es-
pesor de pared ¥y maquinas para realizarlo, caracte
rizado esencialmente por realizarse con la interven
cién de un tren de aportacibén de piezas laminares -
cortedas a redida g pertir de un rollo de fleje su
ministrador, piezas que una primera méguina convier
te en secciones tubulares de longitud igusl a lz -
anchura de las dichas piezas, soldando sus lados -
menores por el sistema de hilo continuo o cordén con
aportacibén de material mediante un carro de soldadu
ra mévil y que finalizada esta operacién, una segun
da mdguina consistente en esencia en un carro auto
motriz de carrera lonsitudinal dentro de un foso,
se encarga de unir por idéntico procedimiento de -
soldadura las sucesivas secciones tubulares facili
tadas por le primers mdquina, siendo en consecuen-
cia ambos conjuntos mecdnicos completamente inter-
dependientes en la totalidad del procedimiento.

28 .~ Procediniento de construccién mediente sol

dadura de secciones tubulares de longitud indefini-

da, de grandes diametros de boca y pequefio espescr

de pared y maguinas para realizarlo, sezin la rei-
vindicacién anterior y porque la primera de las nd-
cuinas se constituye ecencialmente por un tambor -

cilinérico giratorio dividido en dos nitades por -
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un plano axizl, quedando ambos semicilindros, -

uno de ellos solidafio al resto de la estructura
de la mdquina, relacionados por sendas bielas -
gue son.inpulsadas por ﬁn conjunto de pistones reirdc
tiles o de doble cémara operables manuslmente, posi
tilitendo su accién el basculamiento del semicilin
dro névil y en consecuencia la expansién del +ambor
de una posicién diemetral a otra sensiblemente mayor.
38.- Procedimiento de construccidn medisnte sol
dedura de secciones itubulares de longitud indefinids
de grandes diometros de boca y pequefio espesor de pa
red y miquinas para realizarlo, segin la snterior -
reivindicacién y porque las piezas laminares de chg
Pa que se suministran, se arrollan y -adapten rerfec
tamente sobre la superficie del tambor giratorio por
el efecto cosbinado de dos series de Pistones dota-
dos de sendos balancines, unos de arrasire, que giran
con el tambor, y otros fijos que actuan constante-
mente sobre la superficie de la chapa, en tanto que
esta se estd arrollando sobre el tambor determinando
su adaptaci&n a aguella superficie cilindrica, sien
do la presién de los pistones de adaptacién sensible
mente menor que la facilitada por los de arrasire ¥y
exictiendo un tope ée referencia sobre el tambor gue
sirve para deterainzr la entreds cimultédnea en sceién
del conjunto de los pistones de giro del tambor en un
primer momento, actuendo la expansién una vez se he
completado el arrollamiento de la chapa, a conirol

visual.
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48 ,- Procedimiento de construccién mediante sol
dadurs de secciones tubulares de longitud indefinida,
de grandes dismetros de boca y pequefio espesor de -
pared y.maquinas para realizarlo, segin las anterio
res reivindicaciones y porgue le segunda mdguina con
siste esencialmente en un czrro automotriz de carre-
re longitudingl por el fondo de un foso, dotado de -
un mendril expansible y giratorio, existiendo en sen
dos lados del foso unos rodillos giratorios de apo-
yo de las secciones fecilitadas por la primers méqui
na.

58.- Procedimiento de consiruccién mediante sol
dadura de secciones tubulares de longitud indefinida,
de grandes diametros de boca y pequefio espesor de -
pared y mdquinas para realizarlo, segin la anterior
reivindicacidn y porque el mendril giratorio expan-
sible se integra por una serie de brazos articulados
relacionados por enlace mecdnico con una guia comen
c¢ada por un pistén hidradlico operable rmanualmente
de tal modo que todo el conjunto puede aplicarse -
-moviendo ei carro automotriz—- en el interior de -
dos secciones tubulares justamenie en la zona de en
frentaniento de los bordes deteruinando su asceibn la
uniformacién de dichos bordes por le presién radial
conctonte ejercida en todas direcciones, sucedién-
doze de inmediato un giro éel conjunio por el giro
del mendril, quedando la dicha zona de enfrentamien
to de bordes, ahora ya perfecianente confrontadoc,

bajo la zceidn e la gntorche de soldadura gue ope-
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- ra perpendicularmente a la superficie de las seccio

nes.

68,.~ "PROCEDIIIEHTO DE CONSTRUCCION MEDIANTE
SOLDLDUR4 DE SECCIONES TUBULARES DE LONGITUD INDE
TINIDL, DE GRANDIS DIAIETROS DE BOCAL Y PEQUELO ES
FZS0R DE PARED Y IIAQUINAS PARA REALIZARLOY.

La presente memoria consta de doce hojas folizg
das y necanogrefiadas por una de sus caras y se ilus
tra en los planos que a la misma se acompzfian.
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