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La invención se r e f ie r e  a un d is p o s it iv o  para 

la  alimentación de oeroos redondeados de chapa, espe­

cialmente para la  fa b r ica c ión  de re c ip ien tes , desde 

una máquina redondeadora con c ilin d ro s  redondeadores 

5. y un c a r r i l  en T dispuesto delante de lo s  c ilin d ro s ,
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para ía recepción de los cercos redondeados, a una máquina 
de soldar eléctrica con un par de roldanas de soldadura, uno 
de cuyos rodillos está dispuesto en¡un brazo de soldar'que 
se extiende por un dispositivo guia para los cercos de casco 
trasladados en cada caso al brazo de soldar y sujetos con 
sus cantos longitudinales en un carril en Z del brazo de sol­
dar, el cual so coge en el brazo de soldar por un dispositivo 
de avanoe y se conduce a los rodillos de soldadura.

Es cometido disponer unas trás otras máquinas de soldar 
eléctricas y máquina redondeadoras para la fabricación de 
cercos redondeados de chapa, y trasladar al brazo de soldar 
los cercos redondeados que vienen de la máquina redondeadorá.
En éste brazo de soldar los cercos redondeados se sujetan con 
su bordes a soldar en caniles en Z y mediante ello se lle­
van a la correspondiente posición de solape la cual conserva 
al pasarse los cercos por las roldanas de soldadura, que actuian 
en cooperación.

La alimentación de los cercos redondeados a la máquina 
de soldar proporciona considerables dificultades ya que a caus­
ea del necesario apoyo del brazo de soldar inferior los cer­
cos redondeados tienen que empujarse primeramente sobre el brja- 
zo de soldar inferior, por el extremo volafizo dé éste, antes! 
de que éstos se suelten en sus bordes eu el desarrollo del sij- 
guiente movimiento de retroceso. Es decir que prácticamente ' 
los cercos de casco tienen que encajarse primeramente sobre. 
el brazo de soldar inferior en el carril en Z por el extremo'i 
libre de este brazo, antes de que oh el siguiente movimiento 
de retroceso de los cercos pueda efectuarse en la zona de solt- 
dadura la unión de los bordes longitudinales de los cercos.
Este desarrollo del movimiento es. relativamente complicado y
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a pesar de olio en estas máquinas de soldar no se puede reali-¡j )
zar un movimiento oontinuo de los cercos en una dirección.

A causa del difícil desarrollo del movimiento la- conocí 
da alimentación de los cercos a la máquina de soldar ae efectúa 
generalmente a mano, o tienen que crearse dispositivos de ali 
mentación muy complicados que a pesar del coste constructivo 
requieren un laigo tiempo de trabajo a causa del movimi(3nto : 
en vaivén y de la necesaria inversión del movimiento. ¡

Es cometido de lá presente invención venir en ayuda de és­
to y desarrollar un dispositivo de la clase descrita al prin-! 
cipio, de manera que se logre un flujo continuo de los cercos 
desde la máquina redondeadora hasta la soldadura de sus bordeé 
longitudinales, sin accionamiento manual o costosos elementos 
de construcción.

Para la solución del cometido anterior el dispositivo de¡jt 
crito oon detalle al principio se caracteriza según la inven­
ción porque en prolongación alineada dél carril en T dispues­
to ante los cilindros redondeadores,¡para el cerco empujadle 
en cdda caso fuera del carril en T, ésta previsto un disposi­
tivo de expansión y agarre el cual se puede poner en diferen­
tes posiciones de expansión, está dispuesto por debajo del bra*f 
zo de soldadura de la máquina de soldar y está sujeto trasla­
dable en altura o giratorio para el traslado de los cercos al i
carril en Z, estando dispuesta la máquina de soldar de manera! 
que el movimiento de avanoe del cercó en el carril en Z es 
sentido oontrario al movimiento de avance del cerco en el ca-j 
rril en T. i

En la nueva disposición se efectúa asi pués una ali­
mentación de los cercos redondeados por la máquina redondeado! 
ra, mediante un traslado del cerco redondeado desde el carril!

i
en T dispuesto ante loa cilindros redondeadores, al dispositi4
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-  !vo de expansión; y agarre, el cual, traslada los cercos ¿1 bra-j
zo de áoldadura de la máquina de soldar que se encuentra por ) 
encima del dispositivo de expansión^ en el que el cerco se ct 
ge por el dispositivo de avance existente de todos.modos en 
la máquina de soldar y se lleVa entí-e las roldanas de soldadu-j 
ra. El cerco ejecuta asi pués prácticamente el movimiento a ] 
lo largo de los brazos de una U tumbada, con lo cual resulta } 
una construcción especialmente comprimida del dispositivo to­
tal, compuesto de la-máquina redbndeadora, el dispositivo de 
alimentación y la máquina de soldar* - ' !

En el nuevo desarrollo del dispositivo se aprovechan 
los dispositiyos de avance para los céreos existentes en la má­
quina redondeadora y en la máquina de soldar, y de éste modo 
se legra la continuidad del trabajo mediante un coste*construc 
tivo muy bajo, concretamente sólo mediante el intercalamiento 
del dispositivo de expansión y agarre, asi como de lós perte­
necientes accionamientos para el movimiento de expansión y 
de agarre o bien para el traslado del dispositivo de agarre 
en la posición de recepción y entrega de los cercos.

Resulta una ejecución constructiva especialmente senci­
lla si según un perfeccionamiento de la invención el disposi­
tivo' de expansión y agarre presenta mordazas extensibles gira­
torias, equipadas con electroimanes,que están dispuestas en 
un brazo elevador o bastidor elevador. '

Mediante el equipamiento de las mordazas extensibles con¡ 
electroimánes se puede expandir y comprimir el cerco de casco ¡ 
con un sencillo gobierno, mediante correspondiente movimiento ! 
de las mordazas extensibles, de manera que éste-puede trasladad 
se expandido, sin dificultades durante el traslado, al brazo ¡ 
de soldadura inferior de la máquina de soldar y puedo llevarse^



5.

10.
s

15.

20.

25.

30.

- 5 -

de éste modo sobre el brazo de soldadura*antes de que al jun­
tarse las mordazas extensibles se enganche con sus bordes Ion*} 
gitudinales en el carril en Z que se encuentra en el brazo de 
soldadura, en el que en virtud de la propia fuerza dé resorte 
se sujeta aún después de liberarse de las mordazas extensible^ 
y se agarra por el dispositivo de avance de la máquina de sol 
dar y puede moverse pasando por la zona de soldadura.

Para la fijación del cerco redondeado entre las morda­
zas extensibles es recomendable según una ejecución profésen­
te de la invención si el brazo elevador o bastidor elevador 
presenta un carril de apoyo sujeto entre las mordazas oxtensij- 
bles, que sirve al mismo tiempo para guiar el cerco al enca­
jarse en las mordazas extensibles.

La invención se aclara con más detalle a base de un ejejn 
pío de ejecución reproducido esquemáticamente en el dibujo.

La figura 1 reproduce la vista lateral de una disposi­
ción compuesta de máquina redondeadora, dispositivo de ali­
mentación y máquina de soldar, mostrándose el dispositivo 
de expansión y agarre en la posición de recepción.

La figura 2 reproduce la disposición de la figura 1 vis­
ta en la dirección de la flecha A de la figura 1, pero sin 
embargo con el dispositivo de expansión y agarre en la posi­
ción de entrega. ' 4

La figura 3 muestra en representación ampliada,el dispo­
sitivo de agarre y expansión durante el traslado de un cerco 
redondeado al brazo dé soldadura o bien al carril en Z.

La figura 4 muestra una vista lateral parcial de la dis4 
posición de la figura

La figura 5 reproduce análogamente a la figura 3 el dis­
positivo de agarre y expansión inmediatamente antes de la en
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traga de casco, hallándose en posición abierta.
La figura 6 muestra el dispositivo de agarre y expansión 

similarmente a las figuras 3 y 5, pero sin embargo durante o 
bien inmediatamente después de la entrega del ceroo redondead]) n 
al carril en Z de la máquina de soldar.

En las figuras 1 y 2 se vé.la' máquina rcdondeadora que j 
está designada én conjunto con 1 y presenta los cilindros re-] 
dondeadores 2 sobre los que se redondean de modo conocido los 
cercos tomados de un almacén no representado en el dibujo.In- 
mediatamente delante de los cilindros redondeadores,.pero sin 
embaído un poco más bajo que estos, está previsto un carril 
en T 3 en el que se cuelgan los cercos red codeados. Al carril 
3 está asociado un dispositivo de empujé 4, el cual empuja 
lateralmente hacia la derecha en la figura 1 los cercos que 
llegan al carril 3¿ La máquina red ondead ora 1 está instalada 
a un lado junto a la máquina de soldar designada en conjunto 
con 5. La máquina de soldar presente un brazo de soldadura 6 
superior asi como un brazo de soldadura 7 inferior, los cua­
les están desarrollados como brazos en voladizo y tienen su­
jeción con un extremo en un bastidor 8.'En el brazo dé solda­
dura 6 superior está dispuesto un dispositivo de avance 9 el 
cual coge los cercos trasladados al brazo de soldadura 7 infe¡ 
rior y los alimenta las roldanas de soldadura 10 y 11 dispuesj- 
tos en los extremos libres de los brazos de soldadura. El braj- 
zo de soldadura 7 inferior está equipado con un carril en Z ¡
12 cuya configuración se vé con especial claridad en las figu-j
ras 3,5, y 6. j

' -De la figura 1 resulta que por debajo de los brazos de
soldadura 6, 7, y concretamente del carril en T 3 de la máqui 
ma red ondead ora 1, está previsto un dispositivo de expansión



y agarre 13 que presenta mordazas extensibles 14 y soportes de 
las mordazas extensibles 1$ unidos oon ellas. Los soportes de 
las mordazas extensibles 15 están articulados en un bastidor 
elevador 16 que por su parte está unido con un accionamiento 
de elevación 17. '

En la figura 1 el dispositivo de expansióne y agarre 13 
está reproducido en la posición inferior, en la cual está lis­
to para recibir el oeroo redondeado empujado fuera del carril 
en T 3 de la máquina redondeadora 1 por el elemento de empuje 
4. Con ayuda del accionamiento de elevación 17 es trasladable 
el dispositivo de expansión y agarre 13 a la posición reprodu­
cida en la figura 2, en la cual el dispositivo de expansión y 
agárre 13 rodea con sus mordazas extensibles al brazo de sóida 
dura 7 inferior y traslada los bordee longitudinales del cerco 
redondeado al carril en Z 12.

El desarrollo del movimiento del dispositivo de expan 
sión y agarre 13 y la posición de las mordazas extensibles 14 
se vé en las figuras 3-6.

La figura 3 muestra la disposición del dispositivo de 
expansión y agarre 13 en una posición inmediatamente por debar 
jo del carril en Z 12, en la que el cerco de casco 18 no está 
todavía ensanchado para introducir sus bordes longitudinales 
en el carril en Z 12. El cerco de casco 18 empujado desde el 
carril en T 3 de la máquina redondeadora 1 por el dispositivo 
de empuje a las mordazas extensibles 14* en la representación 
esquemática de la figura 3 se ha trasladado a la posición re­
producida, juntamente pon el dispositivo .de agarre y expansión 
mediante el dispositivo elevador 17.

Se vé que el cerco de casco 18 está sujeto entre las 
mordazas extensibles 14 de manera que sus bordes longitudina-
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les comprenden entre si un intersticio 17 que se halla en el ¡ 
plano longitudinal central entre las mordazas extensibles 14.} 
Las mordazas extensibles y el soporte de las mordazas extensi­
bles 15 están desarrollados de una pieza en la representación 
simplificada de las figuras 3-6, estándo unidos los soportes 
de las mordazas extensibles 15 con tacos, de articulación 20 qúe 
están unidos articulados con el bastidor elevador 16. Para la! 
ejecución del movimiento de extensión de las mordazas 14 ain- 
ven elementos de¡trabajo hidráulicos o neumáticos 21, 22 cuyo:i 
émbolos están fijados a los tacos de articulación 20, mientras 
qué,ios cilindros están articulados en un carril de apoyo 25 
que está fijado al bastidor elevador 16 para la guia simultá­
nea denlos cercos 18. El carril de apoyo 25 puede ajustarse a 
diferentes alturas oonforme al diámetro de los oercos 18..

En lugar de los elementos de trabajo hidráulico ó net. 
máticos 21, 22 pueden estar previstos también sistemas de pa­
lancas ú otros dispositivos de giro, los cuales se aocionan 
desde un gobierno central, al igual que los mencionados elemar. 
tos de trabajo hidráulicos o neumáticos, para pasar las morda­
zas extensibles 14 a las diferentes posiciones.

Las mordazas extensibles 14 están equipadas con ele¿ 
troimánes 23, 24 cuyas bobinas de excitación pueden enlazarse^ 
asimismo a través de un dispositivo de gobierno oentral, con < 
una fuente de corriente.

Si al estar excitados los eleotroimánes 23, 24 se pa­
san las mordazas extensibles 14 a una posición abierta con ayu 
da de los elementos de trabajo neumáticos o hidráulicos 21, 22, 
se efectúa al mismo tiempo un movimiento de expansión del cer­
co de casco 18 de manera que el cerco de casco y las mordazas 
extensibles pueden adoptar la posición reproducida en la figu430
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ya 5* En esta posición la disposición de agarre y expansión sej 
mueve en dirección hacia el carril en Z con ayuda del disposl-]

t

tivo elevador, de manera que el brazo de soldadura 7 inferior 
no reproducido en las figuras 3-6 está abarcado y los bordes 
longitudinales del cerco 18 han llegado a la altura de las ra­
nuras del carril en Z. En esta poaioión puede efectuarse entonj 
ces mediante accionamiento inverso de los elementos de trabajo! 
hidráulicos o neumáticos 21, 22, un paso de las mordazas exten 
sibles 14 a la posición que está representada en la figura 6. 
En ésto los bordes longitudinales del cerco 18 entran en los 
correspondientes escotes del carril en Z 12. En esta posición 
se desexcltan los electroimanes 23 y 24 y una vez abiertas las 
mordazas 14 se baja de nuevo toda la disposición de agarre y 
expansión de manera que ésta adopta la posición reproducida en 
la figura 1 y queda lista para la recepción de un nuevo cerco.

El cerco 18 después de su traslado al carril en Z co­
rrespondientemente a la figura 6 pormanece enganchado en este 
carril en Z aán después de abrirse las mordazas 14, en virtud 
del propio efecto de resorte de la chapa redondeada, y puede 
cogerse en este carril en Z por el dispositivo de avance 9 de
la máquina de soldar $ para alimentarse a la estación de sóida

1
dura, es decir a las roldanas de soldadura 10 y 11 los cuales ¡ 
unen' los bordes longitudinales del oerco en forma de una costu 
ra de soldadura por superposición. }

Asi pués después de la entrega del cerco 18 alimenta­
do en cada caso al carril en Z 12, el dispositivo de agarre y 
expansión 13 puede trasladarse de nuevo a la posición de rece^ 
ción a un lado junto a la máquina redondeadora 1, para reoibii 
un nuevo cerco redondeado, mientras que el cerco que se encueto 
tra en el oarril en z se oonduce a la estación de soldadura.

' . - . i .  . <*. . * .  '  , . - -  * '

30.
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D é l a  descripción. y las representaciones rásulta que 
los oercos redondeados se conducen én continuidad de.trabajo 
de.la máquina redondeadora a la máquina de soldar, pediendo 
efectuarse ya durante el proceso de soldadura él redondeado del 
siguiente cerco mediante la máquina redondeadora, y en caso d<L 
do se traslada también un teroer oerco en el dispositivo de.e:; 
pansién y agarre a la máquina de soldar. Mediante estos proce­
sos de trabáje que se cruzan entre si de la máquina redondeado 
ra y de la máquina de soldar, asi como del dispositivo de aga­
rre y expansión, resultan tiempos de trabajo muy cortos para 
la fabricación de los distintos oercos a partir de la ohapa 
plana hasta él acabado de la costura de soldadura longitudinal 
a lo largo de los bordes solapados delceroo. ,

El dispositivo descrito y reivindicado no está limi­
tado a la alimentación de cercos redondeados á.una máquina de 
soldar, sinó que es apropiado del mismo! modo también para la 
alimentación de estos oercos desde una máquina redondeadora a 
una máquina de soldadura blanda o de pegar, la cual une uno 
con otro los bordes longitudinales de los cercos de casco, en 
lugar de la máquina de soldar descrita.

N O T A  .i

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 
así como la mánera;*de realizarlo en la práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones,anteriormente indioadas son sus 
ceptiblés de modificaciones de detalle en cuanto no alteran 
su principio fundamental, siendo lo que oonstituye la esencia 
del referido invento y por lo que se solicita Patente de Inven 
oión por 20 años en EspaHa sobre: PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONS
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TRUCCION DE DISPOSITIVOS PARA LA ALIMENTACION DE CERCOS REDON 
DEADOS DE CHAPA; caracterizándose por lo siguiente:

1. - perfeccionamientos en la construcción de disposi­
tivos para la alimentación de cercos redondeados de chapa, es­
pecialmente para la fabricación de recipientes, desde una má­
quina redondeadora con cilindros redondeadores y un carril en 
T dispuesto delante de los cilindros, para la recepción de lo3 
ceroos- redondeados, a una máquina de soldar eléctrica, con un 
par de roldanas c.e soldadura, una de cuyas roldanas está dia- 
puesto en un brazo de soldar que se extiende por un dispositi­
vo guía para los oercos de casco trasladados en cada caso al 
brazo de soldar y sujeto con sus cantos longitudinales en un 
carril en Z del brazo de soldar, el cual se coge en el brazo 
de soldar por un. dispositivo de avance y se conduce a las rol­
danas de soldadura, caracterizados porque en prolongación ali­
neada del carril en T dispuesto delante de los cilindros reden 
deadores, para el cerco empujable en oada caso fuera del ca­
rril en T, está previsto un dispositivo de expansión y agarre 
el cual está dispuesto movible a diferentes posiciones de ex­
pansión, por debajo del brazo de soldar de la máquina de sol­
dar y está sujeto deaplazable o giratorio en altura para el 
traslado de los cercos al carril en Z, estando dispuesta la ! 
máquina de soldar de manera que el movimiento de avance de los 
ceroos en el carril en Z es de sentido contrario al movimiento 
de avance de los cercos en el carril en T.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca
racterizados porque el dispositivo do expansión y agarre pre-!!
sonta mordazas extensibles giratorias, equipadas con electrol* 
mánes, que están dispuestas en un brazo elevador ó bastidor 
elevador.
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3*- Perfeccionamientos según la reivindicación 1 ó 2, 
caracterizados porque el brazo elevador b bastidor elevador 
presenta un carril de apoyo sujeto entre las mordazas extened 
bleso

4.- Perfeccionamientos en la c'onstruoción de disposi­
tivos para la alimentación de cercos redondeados de chapa, ta}l 
y como queda sustánciálmenté descrito en la presente Memoria 
y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a míquina 
por una sola cara* ,

Madrid,
. . ' . SCHMÁLBACH-LUBECA-¿&^# J37g ^

BL ACEB6 Y
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