- SET. 1973 |

p,-60,788

Ccase 105

MEMORIA DEISCRIFTIVA

para solicitar PATENTE DE INTRODUCCION

A. nombre de VALMONT INDUSTRIES INC.

entidad norteamericana

establecida en Vallsy, Nebraska 60064, Estados Unidos
de América

por M"APARATO PARA SO0LDAR UNA COSTURA ABIERTA, RECTA,
FORMADA POR BORDES ESPACIADGS EN UN TUBO conican,

109-75 - l -



ANTECEDENTES DEL INVENTO

Este invento se refiere a la soldadura de tu-
bos cdnicos de hasta aproximadamente 15 metros de longi
5 tud, y al aparato para soldar la costura abierta, rscta,
del tubo y al método de soldadura. , : L
Este invento constituye una mejora en rélégién
con la descripcidn en esta técnica de la patente america
na n? 3,329,329 concedida el 4 de julio-da 1967'a-ThEma§
10 R. Karmann y titulada "Soldadura de tubo cénico. Aunque
gl invento recogido en esa patente constituya una mejora
sustancial en relacidn con la técnica anterior, ai ;mpleo'
del mismo ha mostrado la necesidad de varios canpos de

.

mejora, »
15 Cuando es necesario adaptar el aparatdla'éhiig
bo que tieme una conicidad diferente de otro que éeiﬁaya“
soldado con anterioridad, ha resultado sumamente dificil
retirar y sustituir las placas con perfil para agarrar
el tubo, ,
20 Se ha encontrado que el empleo de una aplica-
cidn mecdnica de fuerza sobre la rueda ds alimentacidn
lateralmente movible para mantener una saparacidn apro-
piada entre las ruedas de alimentacidn, no sra complatg
mente satisfactorio para acomodar el didmetro continua-

25 mente creciente del tubc cdnico, y tampoco para acomodar
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la tendencia inherents del axtremo final del tubo a caw
rrar la costura en ese extramo,

Se ha encontrado también que el uso de una
rueda de presidn unitaria para aplicacidn con el 4rea .
recién soldada del tubo no sra enteramente satisfabto;f:
rio, por cuanto que los bordes de la costura abiepta»sxi
gian un tratamiento de presidn individual para cnnseggi:
una alineacidn horizontal apropiada, justamente antes de
la soldadura de los mismos, _ o

Aunqgue la patente de la técnica anteriaor préh
vef{a medios para guiar el tubo & medida que se aproxima=
ba al puesto de soldadura, se ha encontrado que estavdﬁg‘
posicidn no era totalments satisfactoria, de tal modo
que se hac{a necesario un control en direccidn horizon-
tal y rotacional mejorado del tuba, -

RESUMEN DEL INVENTO
E1l aparato para soldar tubo cdnico del invento.

comprende una unidad transportadora de entrada para reci
bir un tubo cdnico a soldar, teniendo el tubo una costu-
ra recta, abierta; una unidad de posicionamiento para

Quiar el tubo, con la castura en un plano vertical, al

interior de un conjunto de ruedas de alimentacidn del tu
bo que comprende un par de ruedas cada una de las cuales
tiene una pluralidad de placas con 8l perfil continuamen

te variable del tubo formado en ellas, para tirar del ty



1.9.75

10

15

20

25

bo: por debajo de otra unidad de gufa de la costura del
tubo y una unidad de soldadura para alta frecuencis, tg

nisndo las ruedas segmentos desmontables de dichas pla- -

.cas para diferentes conicidades; un sistema hidréulico¥

4 ey

para controlar la presidn de una de las ruedas contra
sl tubo y hacia la otra ruede cuando éstas son hechas ' e
girar, para acomodar el didmetro continuamente varlable

del tubo; y una unidad de retirada del tubo que faci{ij\

ta simulténeamente la retirada y .sl guiade dsl tubo pa;gf.vf

ra conseguir un control sfectivo dao la soldadura en el

lado del conjunto de ruedas ds allmentaclan. _ .;;;{?_1l;

5% -

£l objeto de este invento es prOporcionar un

aparato mejorado para soldar un tubo cdnico y un método;ﬁ*“.'

v,

para realizar dicha soldadura, A

Otro objeto de este invento es pioporcionéi>fi;
una nusva unidad de guiado y posicionamiento del tubo,; :
en el lado de entrada del aparata. , 1

Todavia otro objeto de este invento as propoi
cionar una nueva disposicidn de ruedas de aliméntapién‘,k
del tubo para mantensr una presidn lateral apropiada sg‘
bre un tubo a medida que es arrastrado a través dei puas,
to de scldadura,

Otro objeto de este invento es proporcionar
una estructura de rueda de. alimentacidn._mejorada, mercad

a la cual se consigque la variacidn del perfil de las pla
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cas de alimentacidn,

Todav{a otro objeto de este invento es la pro=-
visidn de una nueva estructura en el puesto de soldadura,
para aplicar individual y selectivamente presidn vertical
a los bordes libres de la costura con el fin de alinearios
horizontalmente antes de la soldadura. "

Todavia otro objeto de la provisidn de un dispg
sitivo para hacer girar el tubo alrededor de su eje geomg
trico longitudinal a medida que sals dsl puesto de soida-
dura, con el fin ds manteoner la costura abisrta alinesada
con los electrodos en el puesto de soldadura, siendo opa-
rable el dispositivo de rotacidn con o sin la unidad de
posicionamiento y guiado de entrada.

Dtro objeto de estes invento es proporcionar un
dispositivo para la retirada de tubo soldado desde el pueg
to de soldadura al tiempo que se hace funcionar simulta-
neamente el dispositivo de rotacidn, si es necesario.

Estos objetos y otras caracteristicas y venta-
jas del invento resultardn fédcilmente evidentes por refe-
rencia a la siguiente descripcidn y 2 los dibujos anejos.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista en planta de una rea-

lizacidn preferida de acuerdo con este invento;
la figura 2 es upa vista en alzado lateral del

x

aparato de la figura };
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la figura 3 es una vista sn planta fragmenta=-
ria, agrandada, del centro de unc de los conjuntos de
ruedas;

la figura 4 es una vista en secgidn vertical
tomada a lo largo de la linsa 4-4 de la figura 3;

la figura 5 es una vista en alzado vertigal
fragmentaria tomada a lo largo de la linea 5-5 de la
figura 4;

la figura 6 es una vista pragmentaria agran-
dada tomada a lo largo de la linea 6-6 de la figura 3;

la figura 7 es una vista en alzado lateral
fragmentaria, agrandada, tomada a lo larqgo de la linos
7~7 de la figura 1;

la figura 8 es una vista on seccidn vertical
agrandada tomada a lo largo de la linea 8-8 ds la fiyu-
ra 7;

la figura 9 es una vista en seccidn fragmenta
ria, agrandada tomada a lo largo de la linesa 9-9 ds la
figura 1;

la figura 10 es una vista en seccidn tomada a

lo largo de la linega 10-10 de la figura 9;

la figura 11 es una vista detallada, agranda~
da, tomada a lo larqo de la linesa ll~ll de la figura 9;
la figura 12 es una vista agrandada, parcial-

’ ' »
mente en seccidn, del aparato de ruedas de presion de
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este invantoj
lg figura 13 es una vista en planta fragmenta-

ria, agrandada, del conjunto de carrc de salida de gste

invento;
la figura 14 es una vista en alzado latsral

del conjunto de la figura 13; y
la figura 15 es un diagrama hidrdulico esgua-

midtico del equipo para uno de los conjuntos de rueda de

alimentacidn deo esta invento. )
DESCRIPCION DE LA REALIZACION PREFERIDA

DISPOSICION GENERAL

Refiriéndaonos ahora a los dibujos, y particu=-
larmente a la figura 1 de los mismos, la realizacidn prg
ferida del aparato para soldar tubo cdénico de este irvep
to se indica en general con sl ndmero de referencia- 10,
El aparato 10 comprende generalmente un conjunto 11 de
entrada del tubo, un conjunto 12 de ruedas de alimentacidn
del tubo, un conjunto 13 de soldadura del tubo y un con-
junto 14 ds retirada del tubo. Bdsicamente, estos conjun-
tos 11-~14, ambos inclusive, funcionan para recibir un tu-
bo cdnico 15 alargado, procedente de un aparato mecdnico
de formacidn de tubo, hidrdulicamente operado, en sl que
se recibe una pieza plana 'de matal, configurada a modo de
tropezoide, y se le da, en toda su longitud, una configu-

racién cilindrica mediante un procedimisnto de laminacidn
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en frio, en el gque se deja sbierta una costura recka 25

que se extiends a todo lo largo del tubo., Al recibir eg
te tubo cdnico 15, el conjunto de entrads 1l hace avan-
zar gl tubo 15 al interior de un conjunto 12 de ruedas

de alimentacidn, que continda arrastrando al tube 15 2
nto 13 de soldadura que suelda eléc-

través de un conju
tricamente la costura 25 cerrada en forma continua, Sug
siguiente a y durante la soldadura, el conjuﬁto 14 de
retirada del tubo extrae al tubo 15 del con‘unté de 501
dadura 13, para ulterior tratamiento. A continuacidn se
da una descripcidén mds detallada de los conjuntos 11 y 14
y del procedimiento.
TUBO

El tubo ednico 15, que se utiliza principalmsn
te como baculo para luminarias, después de tratamiento
subsiquiente al procedimiento descrito en esta memoria,
es de acero al carbono, de acero inoxidable o de alumi-
nio. La instalacidn ha soldado acersc al carbano de cali
bre 3~11, acero inoxidable de calibre 3-14 y aluminio de
calibre 16, La longitud varia de aproximadamente 36 me-
tros a 150 metros.

CONJUNTO DE ENTRADA DEL TUBQO

£l conjunto 11 de entrada del tubo comprende

una unidad 16 transportadora de entrada, alargada, quse

incluys un par de pistas paralelas 17 soportadas por en

-8 -
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cime de la altura del piso merced a soportes 18, y sobre
las cuales estén montadas a pivotamiento una pluralidad

de cunas 19 en forma de Y, para recibir en relacidn alo-
jada el tubo 1§, centralments respecto a las pistas 17,

Un carro 21 de entrada provisto de rladas esﬁé
montado de manera que pueda rodar en las pistas 17 y estd
provisto de un motor eléctrico reversible (no ilustrado)
controlado por micro~interruptores (no mostrados) monta-
dos en una de las pistas 17, Con las cunas 19 en posicidn
deprimida, el carro 21 gs operable para forzar al tubo 15
hacia sl conjunto 12 de rucdas de alimentacidn, donde e
cogido subsiguientemente por el conjunto de rusdas 1.2 y
es arragtrado a través del conjunto de spldadura 13.

El conjunto de sntrada 15 incluye ademds una’
unidad 23 de control de posiciocnamiento del tubo, de en-
trada (véase figura 7), que incluye un soporte 24 monta=-
do para extenderse por encima de las pistas 17. La uni-
dad de control 23 incluye un trio de dispositivas que si
tda en posicidn y guian al tubo 15 a medida que éste es
hecho pasar desde el transportador de sntrada 16 al con-
junto 12 de ruedas de alimentacidn. Este comﬁrende un es
trecho rodillo 26 en V, que sstd destinado a extenderse
longitudinalmente dentro de la costura 25 y entre los bor
des 25a y 25b de la costura (figura 8). El rodillo 26 es-

td montado en un bloque 27 que puede moverse a su vez la-
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teralmente, mevced a medios apropiados, en una pists de
gufa 28, Mediante esta disposicidn, sl rodillo en V'asté”
destinado a mover al tubo 15 de mamera precisa en tornor
a su eje geométrica longitudinal para alinsearlo can cﬁég‘
tas partes del conjunto 13 de soldadura. o

Para conseguir un guiado adicional del tuba 15;
estd previsto un ancho rodillo en V o gufa 29 (Figurs 7
y 8) para aplicacidn con los bordes 25a y 25b de la cbﬁ;?
tura y que se extiende dentro de la costura 25, operando
la gufa 29 junto con un rodillo 37 albardillddo, girato~ -
rio, dispuesto directamente por debajo en un mbntaja,38.:j
La gufa 29 estd montada sn un dispositivo dé’érbol si“égf
yos sxtremos exteriores estdn insertados en un par de ‘
placas paralelas 32 aseguradas a y dirigidas hacia abaje
desde un bloque 33 movible en un par de gufas 34 mercedr
a un pistdén 36 que forma parte de una unidad 39 de cilin
dro hidrdulico. En uso, la guia 29, al ser verticalmente
movible, puede separar a los bordes 25a y 25b cuando es~-
tos estdn demasiados prdximos, o puede impedir que el tu
bo 15 oscile si la costura 25 estd demasiado floja, Asi-
mismo, el propdsito de la gufa 29 ms, como en el caso del
rodille en V 26, alinear de manera apropiada el tubo 15
para el conjunto de soldadura 13,

La unidad de control 23 estd complstada median-

te la provisidn de un rodillo plano 41 (figura 7) que sir

- 10 -



ve, juntp con el rodillo albardillade 37, para mantonsr
al tubo impidiéndole inclinarse hacia arriba o hacia

abajo en un plano vertical cuando es hacho pasar a tra-
vés de la unidad de control. El rodillo 41 estéd aseourg

do a un montaje 42 gque, & su vez, estéd asegurado a una

[ #24

gufa 43 verticalmente movible, con la provisidn de un
miembro de ajuste 44 para situar ol lugar del montaje 42.
En efecto, el rodillo 41 sirve para mantener la superfi-
cies superior del tubo 15 a una altura constante. »

10 Se observard que los ejes geométricos longitu-
dinales del rodille en V 26, la guia 29, el rodillo 4l vy
el rodillo albzrdillade 37 son perpendiculares al eje -
geomdtrico longitudinal y a la direccidn de mavimiento
del tubo 15,

15 CONJUNTO DE RUEDAS DE ALIMENTACION

El conjunto 12 de ruedas de alimentacidn se ilug

tra en general en las figuras 4 y 10, y comprends un par
da ruedas 47 y 40, cada una de las cuales gira en un pla;
no horizontal en torno a un pivote vertical. La rueda 47
20 (figura 1) es movible lateralmente con respectec a la rue-
da sstacionaria 48 con el fin de ajustar la separacidn en
tre ellas, para manipular tubos 15 de difersntes tamafios.
y para manptener una presién sobre un tubo 15 cuando estd
siendo soldado con objeto de obtener la mejor calidad de

25 la soldadura. Cada rueda 47 y 48 estd colocada sobre una

109075 laad ll -
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plataforma de montaje, 49 y §1, respoctivamente., Al ser
sl montaje ds la rueda estacionaria 48 de naturaleza
usual, solamente se describirdn la rueda 47 lateralmsn=
te movible y su plataforma 49 de montaje. Partes simila
res en relacidn con la rueda 48 y su plataforma 5l-38
representan mediante numeros de referencia similareb;"

La rueda 47 incluye una pluralidad de vigas an
1 alargadas, 52, extendidas radialmente desde su cnné;
xidn a un par de placas suparior e inferior planas, ocen
trales, 53 y 54 (figura 4) y con un ejs 55 extendiééj&ég‘
ticalments a través de y asegurado a las placas'enzéus
centros. La superficie periférica 56 (figura 1) de la rug
da 47 estd constituida por una pluralidad de segmentos ar
queados S57a, 57b, 57c, etc., dispuestos en forma contigua,
incluyendo cada sagmento una multitud de placas planas 58
de agarre de tubo (figura 9 y 1D) aseguradas entre si en
relacidn yuxtapuesta, verticalments, y teniendo cada pla-
ga un perfil 59, formade semicircularmente, constituido-
en sl borde descubierto exterior de la misma. En los ex-
tremos exteriores de las vigas 52, cada par de vigas en 1
52 adyacentes estdn interconectadas por una placa extrema '
vertical 61 (Ffigura 10) con una pestafia 6la horizontal,
que se extiende hacia dentro, y una placa consctadora vég
tical G2, separada hacia dentro respecto de la placa 61.

Teniendo en cuenta gue el tubc 15 estéd formado

- 17 -



con un drea en seccidn tranpversal progresivamenta crecisp
te desde un extremo al otro, los perfiles 59 de trabajo da
las placas 58 do agarre son gucssivamsnte mayorss, d3 modo
que también serdn capaces de acomodar y agarrar tal confi=-
5 guracidn, Ademds, resulta deseable tener la sxtensidn més
superior del tubo 15, donde estdn situados los bordes 25a
y 25b (figura 8), a una altura constante, Las superficics
59 de aplicacidn con el trabajo de las placas de agactre
58 estén agrandadas sucesivamente, en la forma representa
10 da por ejemplo en la figura 9, en la que una'primaré pla-
ca 58 tiene un perfil §9a, teniendo la siguiente placa un
perfil 59b ligeramente mayor que el perfil de 59a, y asi
sucesivamente en torno a la gircunferencia, hasta que la
parte recortada 59x de la placa de agarrs final 5B estu~
15 viese inmediatamente adyacente a la 59a. El bords axtafidr
60 (figura 10) de cada placa de agarfe 58 es vertical hag
ta la parte 59 recortada o de ﬁerfil; sin embargo, las
partes de perfil.no definen semicirculos completos en vig
ta del hecho de que las ruedas de alimentacidn estén ligg
20 ramente espaciadas. En cada una de las placas de agarre,
el perfil de aplicacidn con la pieza de trabajo comienza
en la parte inferior., Asf, se apreciard que a medida que
el tubo es hecho avanzar entre estos perfiles 59, la su-
perficie superior del tubo permanece a una altura constéﬂ

25 te, acomoddndose las diferencias de tamafio bajo esta alty

1.9.75
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ra constante,
Con estas ruedas dg alimentacidn 47 y 48 en

relacidn coopsrantg, dos placas 58 opuestas definen. sy
perficies de agarre para el tubo 15 cuanto gsts es dég
plazado entre sllas, y el tubo es por tanto doblado o
comprimido hasta su forma final, camo preparacidn para
la operacién de soldadura en el pussto 13 del conjunto
de soldar,

Cada segmento 57 incluye una placa de raspal
do G6 vertical, una placa supserior horizontal 67 y una
placa horizontal inferior 65, todas las cuales fornan
un alojamiento en U para recibir una pluralidad de pla
cas de agarrs 68 del tubo dispuestas y soldadas enire
sf{ en relacidn yuxtapuesta, ilustrada sn las figuras g
y 10,

Unos recortes 69 estdn formados en las partes
interiores de las placas de agarre 58 y estdn alineados

con aberturas 71, 72 y 73 en los elementos verticales,

"como se ilustra de mejor modo en la figura 10, para rg

cibir pares de conectadores 74 para asegurar un segmen
to 57 a una placa extrema 6l. Cada sujetador incluye

una cabeza de tuerca 76 en sl extremo con fines de rota -
cidn, un par de mesetas 77 y 78 longitudinales espacia-

das a unp y otro lado de las placas conectadoras 62 para

limitar el movimiento axial del conectador, y un extremo

- 14 =
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roscado 79 que pusde ser hechs girar on una tuerca 81 que
estd soldada al lado extsrior de la placa de respalde 76,
Mediante esta disposicidn, un grupo de placas de agarre
58 qus forman un sagmento 57 puede ser retirado y suéti~
tuido fécilmente por otro segmento quse tenga un perfil di
fersnte, permitiendo as{ que la rueda 47 se adapte fdcil-
mente para alimentar tubos de dimensiones variables.

Cada segmento 57 estd conectado de manera apro=-
piada a una placa sxtrema respectiva 61 mediante un par
de chavstas 63 aseguradas en relacidn espaciada a lé ﬁesu
tafia 6la, para recibir entre ellas ofra chaveta 64 aéegu~
rada a la placa de respalde 66, En 8l extremo inferior de
cada placa extrema 61, sstd prevista una estructura £2 de
cartela para reforzar dicho extremo, y una ruada de cade=
na B3 estd montada en 8l exterior de la parte inferior de
las placas extremas 61 con dines de rotacidn de la rueada
47, como se describe con mds detalle en lo que sigus.

En el centro de la rueda 47, la parte inferior
del eje 55 estd montada a rotacidn en un cojinate ds embg
je 86 y un cojinete radial 87, estando ésts Ultimo monta-
QO a su vez en un blogue 88, Corriendo radialmente bajo
el blogue 88 en forma paralela hay un par de barras 89 y
9]l que son movibles a deslizamienio en un cuartete de co-
jinetes 92 (figura 5) cada uno de ellos dispuesto en for-

ma angular dentra de un blogue de montaje 93, y con los

- 15 -
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dos blogues de montaje 93 dispuestos sobre una basa 94,
Estos son cojinstes dae rodillos antifriccidn linealss,
recirculantes, discﬁadosvpara empleo en pistas redandas
tales como las barras 89 y 91, L

En el extremo exterior dal blogque 88 estﬁﬁ
previstas un par de orejetas 96 para unidn al extremo de
pistdn de un cilindro 97 hidrdulico de doble accidn (véa
se figura 3) y cada cilindro 97 sstd consctado a piﬁgta-
miento al extremo superior de un anclaje 98 asegurado a
su vez a la base 94, ’

El extremo superior 99 del eje 55 de ruedes -es
t4 soportade a rotacidn en un cojinete radial 10l y ectéd
cubierto por una tapa circular 100, con un bloque qe;mon
taje 102 giratorio alrededor del cojinete 101 dent=3 da
un par de cojinetes de empuje 103 y 104 verticalmente eg
paciados. El cojinete 104 ajusta sobrs un anillo espacia
dor 105, El extremo exterior del blogue 102 tiene un par
de orejetas 106, latsralmente espaciadas, cada upa de las
cuales estd conectada a un cilindro 107 de doble accidn,
estando conectados a pivotamiento los extremos exteriores
de los cilindros 107 a una viga en H 108,

Extendiéndose hacla delante desde la viga sn HM
hay un por' de placas laterales 109 paralelas, dispuestas
verticalmente, que estén unidas a prolongaciones 111, cg

nectadas a su vez a la placa extrema 115 de un conectador

- 16 =
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113 de viga que se extiendo entre las plataformas 49 y
51 de las dos ruedas 47 y 48 (vdase figura 1). Las pla-
cas superior e inferior 112 (figura 4) completan la’ so=
nexidn del extremo de la viga con la placa 115, |
Cada prolongacidn lateral 111 tiene una aber=
tura rectangular 114 (figura 4) formada en ella, dentro
de la cual se extiende un mufion lateral prolongadb\ils
del blogue de montaje 102 para rotacidn dentro de una
unidad de cojinete ospaciador 117. La unidad 117 qira
dentro de una corredera rectangular 121, dentro de un
par do pistas de bronce 122, Un retenedor 123 esté ase-
gurado a la corredera 121, y un retenedor 124 ds cojing
te estd montado en el retenedor 123 para completar la
disposicidén deslizante., fMediants esta disposicidn, ol
funcionamiento simultdneo, hidrdulicamente activado, dp
los dos pares de cilindros 97 y 107 efaectda un movimien-
to radial del eje 55 de la rueda 47, bien para acercar-
la a, bien para alejarla de, la otra rueda 48, )
La rotacidn es comunicada a las dos ruedas 47
y 48 por un motor 126 de accionamientp hidrdulice (figu
ras 1 y 2) yue opera a través de 4rboles 127 de gato, y
un par de reductores de sngranajes 128 para hacer girar
un par de cadenas 129 arrastradas alrededor de las rue-

das de cadena 083 (figura 10) de las dos ruedas, Un ten-
sor de cadena 131 (figura 1) estd previsto para cada ca

- 17 -
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dena 129, con objoto de mantensr la tensidn apropiada
sobre allas.
CUNJUNTO DE 50LDADURA DEL TUBO

£l conjunto 13 de soldadura del tubo compren

de una unidad 133 de barra de hendir (figura 9) ura mi
quina de soldar 134 Tharmatool, una unidad 136 de rue-
da de presidn, un (til escarpador 137 exterior, y un
Gtil 138 escarpador interiar, Estes unidades estédn to-
das alineadas longitudinalmente una con otra y con ;l
tubo 15 a soldar, y estan dispuestas entre las rusdas
47 y 48 como se muestra parcialﬁente en las figuras 9
y 10.

La unidad 133 da barra de hendir incluyeiun
alojamiento 139, montado para movimiento lateral me-
diante un tornillo de ajuste l4l, y pivotable en un pla
no vertical alrededor de un pivote 142, Asegurado a la
base del alojamiento hay un soporte alargado 143, en
el extremo anterior 144 del cual estd montado sl Util
escarpador 138 interior. La elevacidn y el descenso del
soporte 143 se consigue mediante un varillaje de cone-~
xidén articulado que incluye un cilindro hidrdulico 146
conectado a pivotamiento a una orejeta lé?,tconectada
a una biela 148, conectada a su vez a pivotamiento me-
diante otra biela 149 a una orejeta 151 del alojamien-

to 139, y tambidn conectada a pivotamiento a una orejg
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ta 152 montade de manera ajustable sn el sopaorte 143,

Delante del alojamiento 139 estd montado un
rodillo de presidn pleno 153 que puede ajustarse en di
reccidn vertical para manteoner los bordes superioraes
252 y 25b del tubo en un plano constante, Ademds, sx-
tendiéndose todavia mds hacia delante del alojamiaéto
139 hay un per de barras de hendir aisladas 154 y 136,
alargadas (fiqura 11), montadas a uno y otro lado da
una placa 157, y cue tienmen un par de prolongaciones
idénticas 158 y 159 para mantener los bordes 25a y 25h
de la costura sopurados en una distancia apropiadzs nan
el fin de prouporcionar una goldadura de elavada regiee~
tencia. '

La mdquina de soldar 134 es upa mdquina de
alta frecuencia, por ejemplo, la fabricada por la fir=-
ma Thermatool Machine Company, de Rochelle, Nueva York,
y posee las usuales zapatas 161 de electrodo (de las
cuales sdlo se repressnta una) que estdn destinadas a
ser situadas directamente por encima del tubo 15 y de
cada borde 258 y 25b de la costura., 3in embargo, sola-~
mente se muestra sn la figura 9 una parte muy pequefia
da la mdquina de soldar 134.

La unidad 136 de rueda de presidn (figura 9 y
12) incluye un par de placas laterales erectas, para-
lelas, 163, montadas para realizar un movimiento de

deslizamiento en direccidn vertical en un par de guias

- 10 -



164 aseguradas a un bastidor 166, Las placas 163 estén
separadas por grupes 167, 168 y 169 de barras sspacia~-
doras, proporcionandoe el grupo infaorior 169 medios para
ol ajuste longitudinal de un par de ruedas de presidn
5 171 y 172, de ocero., lag ruedas, - idénticas, estédn non-
tadas en ejes separadas 173 y 174, proviStos de pasta-
fias en sus extremos interiores para retsnar pojinetes
de empuje 176 y 177, estando cada eje asegurado a una
placa de montaje 178 y 179 dirigida hacia abajoa: -
10 Uno de los ejes 174 es un eje de tipo excdn-
trico, tal quo su rueda 172 puede ajustarse verticalmspn
te con rcspecto a la otra rueda 171, Asi, si un berde
25a o 25b de la costura estuviese curvado en forma li-
geramente diferente dol otro, la posibilidad que ofré-
15 cen las ruedas de presidn de ser ajustadas s distintas
alturas puede corregir la colocacidn de.los bordes de
la costura para conseguir una soldadura apropiada de los
mismos. . '
lLa elevacidn y el descenso de las ruedas de
20 presidn conjuntamente se consigue mediante un &rbol 181
de gato, roscado (figura 12), que gira en posicidn den~
tro de una abertura roscada prevista para él en el espa
ciador supsrior 177. E1 drbol 18l de gato se extisnde
2 través del alojamiento 1B2 para conexidn a un mango

25. 183 en el extremo superior. Un mango de enclavamiento
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184 estd previsto para bloquear el drbol 181 del gato
contra rotacidn,

El dtil escarpador exterior 137 incluye una
punta de carbyro 186 asegurada al Jtil para eliminas
por corte el materizl de soldadura 187 en exceso dz la
parte superior de la soldadura 188, y el (til escarpé-
dor interior 136 comprende también una punta de cﬁfbu~
ro para eliminar por corte el material de soldadura, en
exceso 189, de la cara inferior de la soldadura,

CONJUXTO PARA LA RETIRADA DEL TUBD

Haciendo referencia ahora a las figuras X3 y
14, pariicularmente, se ilustra en ellas el conjdnfb
para la retirada del tubo, indicado en general en 14
en la figura 1, Este conjunto comprende una plataforma
estacionaria 191, una unidad 192 de aguildn de extrac-
cidn, una unidad do accionamiento 193 para mover en
vaivén un carro 194 montado de manera movible en la pla
taforma 191, y una unidad hidrdulica 196 para alimentar
a los slementos hidrdulicos del conjunto 14, .

La plataformz 191 se extiende hacia fuera deg
de el conjunto de soldadura 13 o puesto de soldadura,
como se le denomina cominmente, en alineacidn con y ho-
rizontalnente a2 la misma altura que las pistas de entra
da 17, como se ilustra mejor en la figura 1, Un par de

vigas acanaladas 190, vueltas hacia dentro, en forma da
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U (figura l4) constituyen la pista para el carro salien-
te 194, cuyas vigas estdn arricstradas ds mansra apraopig
da en 200 y soportadas en 196. Una cadena 197 esté'asegg
rada plana, de manera recta, sobre la superficie sqpé-
rior de cada viga 190 con el fin de proporciocnar una crg
mallera de accionamienkto para el carro 194, como se verd
en lo gue sigue. -

La unidad 192 de aguildn de extraccidn incluys
un motor hidrdulice 198 gue opera una unidad 199 de en-
granaje reductor a través de una cadena 201, haciendu gi
rar reversiblemente la unidad 199 a un aguildn alargado
202. Un par de silletas 203 y 204 estdn previstas para
montar el aguildn 202, Una abrazadera superior estacio-
naria 206 estd prevista en el extremo exterior del agui
16n 202, y una abrazadera inferior mdvil 207 estd pivota
da en 208 en el lado inferior del extremo del aguildn.
Para sujetar el extremo delantero 209 del tubo, con la
soldadura acabada, se desplaza la abrazadera inferior
207 mediante una unidad 211 de cilindro hidrdulico mon~
tada a pivotamiento en el aguildn 202, .

Para impulsar el carro 194 con el aguildn 202,
capaz de aplicar un par de torsidn al tubo 15, la unidad
de accionamiento 193 incluye un motor eléctrico reversi-
ble 212 operado medianto un drbol 213, un engranajs re-

ductar 214, y una rueda de cadena 216 para impulsar a una

- 22 =



cadena 217, con el fin de hacer girar una unidad 218 1i
mitadora de par montada en un drbol accionado 219, so-
portado por los soportes 221 y 222, En sl extremo exte-
rior del drbol 219, un par de ruedas dontadas de cadena
3 de accionamiento 223 y 224 estdn destinadas a desplazar
se en vaivén en las cadenas estacionarias 197, cumuﬁi~
cdndose un movimiento al carro 194 y al aguildn 202,
Eatdn previstas un cuarteto de rundas 226'6n
las esquinas del carro 194 para corrsr dentro de las vi
10 gas en I 190, y para mantenar el carro 194 sobre léé vi
gas, un par de tensores estd montado a cada lado del ca
rro, Cada tensor incluye una barra 227 situada median}s
un dispositivo de ajuste 228, y con una cinta 229 asaggy
rada a ella, pra mantensr un psquafio rodillo 231 5530
15 el ala inferior de la respectiva viga en I,
SISTEMA DE PRESION DE SOLDADURA POR RUEDA DE ALIMENTACION
Debido a la conicidad del tubo 15 que ha de

soldarse, el didmetro uniformemente creciente desde sl
extremo delantero 209 (figura 1) al extremo trasero 233,
20 y debido a las soldaduras de comienzo y de parada en los
extremos abiertos del tubo 15, la presidn de socldadura
aplicada por la rueda mdvil 47 contra el tubo 15 y hacia
la rueda estacionaria 48, se varia para adecuarla a las

necesidades en cualquier punto dado cuando se realiza la

25 soldadura longitudinal sobre el tubo cdnico 1S5.

1.9,75 - 23 -



10

15

20

Normalmente, se smplea una presidn de partida
o primaria cuando se comienza en el extremo pequefic 209
del tubo. A medida que aumenta sl didmetro del tubo, dg
be aumentarse la presidn. Sagin se aproxima el extremo
grande del tubo al puesto de soldadura 13 (figura ;);
se reduce la presidn o "se amortigua' para absorbsr el
normal efecto de cierre del propio tubo, Haciendoi;éfe-
rencia ahora a la figura 15, se describe un sistema:Ei-
drdulico preferido para conseguir sl objeto preéedgate.

Un motor 234, que funciona a través ds'dniécg
plamiento 256, opera una bomba 237 de volumen variébia
para suministrar fluido primarioc a presidn al sisﬁémé,
a una presidn preselsccionada por el operario del apara
to 10, Puede disponerse de una seleccidn a distancia meg
diante la provisidn de un compensador de prssidn 23B pa
ra la bomba 237, El fluido se aplica a los cuatro cilin
dros 97 y 107 (figuras 3 y 4) representados por el ci-
lindro esquemdtico 239, al actuarse el solenoide de und
vdlvula 241 de tres vias, para moverla a la derecha, cg
mo se ha ilustrado. Después de dar comisnzo la soldadu-
ra, se inicia un retardo de tiempo (no mostrade) para
Una.uélvula neumdtica 242,

La vdlvula neumdtica 242 de control dirsccio=~
nal ss desplazada hacia la izquierda, como se ilustra,

permitiendo quae una bomba refgrzadora 244 de aire-sobre-
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aceite acumule la presidn hidrdulica del sistema, El r§
ginen de aumento de la presién se fija previamente merced
8 upa vilvula estranguladora manual 246, As{, el hacho
de que una vdlvula de retencldn 247 sea vencida porfia
presidn hace que so desplace el fluido a través de.las
tuberias 248 y 249 para activar al cilindro 239, Lazprg
sidn continuard aumentando hasta que se obtenga un-mdxi
mo predoterminado en el sistema, cuyo méximo es contro-
lado y se mantiene durante la soldadura por medis de
una vdlvula 251 de alivio de la presidn conectada ala
tuberfa 248, auxiliada también por un acumulador~252;.
Cuando el extremo grande 233 (figura 2) se
aproxima al puesto de soldadura, de tal modo que el ex-
tremo finel ss encuentre a una distancia predeterﬁinéda
de 61, es detectado por un interruptor limite (no ilus-
trado) y, a su vez, activa un relé de retardo de tiempo
(no mostrado) que al “"expirar" el tiempo abre una vdlvy
la de control direccional 253, moviéndola hacia la iz-
quierda segin se ve, "amortiguando" o reduciendo asi la
presidn en el sistema cuapdo dicho extremo grande 233
pasa por el pussto de soldadura 13. El régimen de redug
cidn de presidn os controlado por una vdlvula 254 de
aguja o de "purga' del sistema, que es ajustable por el
operaria, ,
El acumulador 252 cumple una funcidn mdltipls
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porque, durante la ascumulacién de la presidn, amortigus
la accidn del reforzador 244 y luego, durante la caida
de la presidn, retarda la purga. 3e preduce una purga
cuando es excitado el solendide 253, haciendo dsabghdar
as{ la presidén de fluido primario a través de la véluu~
la 254 de cecntrol del caudal, .

Refiriéndonas a la tuberia 257, que conduce.-
al lado de laz derecha del pistdn del cilindro esgua%g-
tico 239, en dicha tuberfs se mantiene una contrapresidn
para conseguir un mejor control de la aplicacidn dé:p%g
sifn., La aplicacién de fluido desde otro aistema hidrdu
lico del aparato 10 es tomada por la tuberia 258, y. .
ajustando una vdlvule 259 do alivio de la presidn, as
mantiene un valor de presidn en la tuberia 257 menor que
el existente en la tuberia 249, por lo que la diferencia
de presiones controla realmente el cilindro 239 y se con
vierte en la presidn de soldadura, N

Con este sistema pueden programarse las “ecesi
dades de presidn de soldadura para cumplir cualesquiera
necesldades.

FUNCIONAMIENTO

Con la rueda mdvil 47 (figura 1) separada de
la rusda estacionaria 48, se coloca un tubo 15 en el
transportador de entrada 16 y se le levanta hasta una

posicidn horizontal, longitudinalmente alineado con las



pistas 17, y con sl extremo pequefio 209 hacia delants, o
hacia la unided 23 de posicignamiento, La costura abier-
ta 25 se sncuentra en la parte superior del tubo debido
a que sl centro de gravedad de ste .se halla situado su
5 parte inferior maciza, ‘L
El carro de entrada 21 es llevado entoncéglhag
ta el extremo final del tubo, aplicdndose a 81 y empyjan
do al tubo a través de la unidad de posicionamienta. 23
(figura 7), en la que el rodillo en ¥ 26 y sl rodilia de
10 guia 29 cooperan para alinear la costura 25 del tuba.pa-
ra el pussto de soldadura 13, continuando sl carro 21. la
accidn de empujar al tubo 15 hasta gue el extremo,gglan-
tero 209 de menor tamafio de éste entra en el “drea aé%jpueg
to de soldadura 13, Alli, con los slectrodos 161 lcQanta-
15 dos, el extremo 209 del tubd pasa bajo el alajamisnto 139
de barra de hendir (figura 9), abrienda las prolongacio=-
nes 158 y 159 de la barra de hendir la costura 25 (figu~
ra 11).
La manipulacidn de la rueda 47, lateralmente
20 ajustable (figura 1) se redliza hidrdulicamente, como se
ha descrito en lo que antecede, ﬁasta gue los bordes 25a
y 25b de la costura son separados en forma apropiada en
las ruedas de presidn 171 y 172 (figuras 9 y 12) y se ha
ce bajar a los electrodos 16l. Entonces, se inicia el

25 funcionamiento de la wdquina 13 de soldar y comienza la
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.rotacidn de las ruedas 47 y 48. Debido a la naturaleza

de sujscidn de las placas de perfil 68 (Figura 10), se
tira del tubo 15 a travds del puesto de soldadura 13 a
medida que se realiza la soldadura 108 (figura %), )

El carro 194 dg salida o de rstirada esté}eg,
tacionado en su pista de plataforma 191 (figqura l)ﬂﬁuy
préxime al puesto de soldadura 13 y, ten prontoc como*ai
extremo pequefioc 209 del tubo, impulsado hacia ei c;}go;
194 por las ruedas 47 y 48, alcanza las abrazadéra;faé
agquildn 206 y 207, es cogido automdticamente por éii}é.
De esta manera, no sdlo se facilita sl quiado coritinuo
del tubo 15 a través del puesto de soldadura 13 madian-
te la unidad 23 de contraol del posicionamiento (Figg{a
7) y la unidad 133 de barra de hendir (Figura 9),ﬁéihu
también el control del operario sobre sl aguildn 202
(figura 13), Mediante una vigilancia visual de la cos-
tura abierta 25 en el puesto de soldedura 13, el opera
rio puede hacer girar el tubo 15 merced al funcionamien
to del motor de torsidn 198 (figura 13) con el fin de
mantener a la costura 25 en linea recta directamente ba
jo los electrodos de soldadura 161 (figura 9) y en ali-
neacidn con slles.

Debe observarse que, al ser arrastrado el tu=
bo 15 a través del puesto de soldadura 13 por lz rota-

cidn de las ruedas 47 y 48, tapto el carro de entrada
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21 como el carro de salida 104, puedsn rodar libremente,
Cuando el carre de entrada 21 se aproxima a la unidad 23
de control de posicionamiento (fipura 1), activa un mi=-
crointerruptor (no representado) que le obliga a volver
5 a su posicidn inicial cn el transportador de entrads 16,
gsperando a otro tubo 15 a soldar. ..

ELl tubo 15 que se estd soldando se desplaza
aproximzdamente a 18 metros por minuto, vy cuéndo su:ex-
tremo final 233 sc aproxima al puesto do soldadura iG,

10 ocurre ol alivio de la presidn hidrdulica de la rueda
47, como se ha descrito en esta memoria. Al terminarye
la operacidn de soldadura, se da por finalizada la feti
rada del tubo 15 mediante el carro de salida 194, hasta
gue 8l tubo se desaplica automaticamente.del parrd.léd

15 y es retirado, de manera también automdtica, de la uni-
dad 192 de aguildn del carro, tras lo cual el carro de
salida 134 retorna automdticamsnte a su posicidn inicial,

préxima al puesto de soldadura 13.
Subsiguientemente a una slevacidén de los eleg

20 trodos 161 y a una ligera retirada en direccidn lateral
de la rueda 47 respecto de la rueda estacionaria 48, el
aparato 10 queda entonces listo para recibir y soldar
otro tubo 15.

Aunque se ha descrito e ilustrado en esta me~

25 moria una realizacidn preferida de este invento, ha ds
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recordarse que pueden hacerse en ella diversas modifica-
ciones sin apartarse del verdadaro espiritu y alcance

del invento,

IS

REIJINDICACTIUNES

“« v

Los puntos de invencidn propia, no nuesva, pero
no establecida, practicada ni divulgada en Espafia, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud da
Patente de Introduccidn, por DIEZ afios, son los que se
recogen en las feivindicaciones siguiéntes:

l8,~ Aparato para spldar una costura abiertas,
recta, formada por bordes sspaciados en un tubo tdnico,
que comprende medios para soldar con cierre dicha costy
ra; un par de miembrm de alimentacidn circulares que tig
nen perfiles de aplicacidn con el trabajo cooperantes,
dispuestos periféricamente, de tamafio progresivamenﬁa

variable, montados a rotacidn en relacidn espaciada para
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aplicazrse al tubo y hacerle svanzar & través de dichos
medios de soldudura; y medios para alinsar horizontal=~
mente los bordes de la costura del tubo anitss de dichos
medios de soldadura, y on el qus dichos medios de ali-
neacidn horizontal comprenden un par de rusdas digﬁuqs-
tas en relacidn yuxtapuesta directamente sncima de los
bordes, de tal modo que cada una esté destinada a ampli
carse a un borde, siendo movible verticalmente una ds
dichas ruedas con respecto a la otra,

23,~ Aparato seqlin la reivindicacldn 18, .sp el
que, ademds, uno de dichos migmbros de alimentacidn- es
desplazable para acercarse al otro de dichos miembros y
para separarse de él, y cue incluye medios hidrduliccs
aperables en dicha rueda mdvil para aplicar una piaéidn
contraria, en proporcidn directa al didmetro del tubg,
en cualquier punto de la presidn aplicada, estando des-
tinados dichos medios hidrdulicos a aliviar dicha pre-
sidn a una distuncia predsterminada del extremo final
dal tubo desde dichos medios de soldadura.
, 38,~ Aparato para soldar una costura abierta,
recta, formada por bordes espaciados en un tubo cdnico,
gue comprende: medios para soldar con cierre dicha cose
tura; un par de miembros de alimentacidn circulares que

tienen perfiles de aplicacidn con el trabajo cooperantss,

dispuestos periféricamente, de tamafio progresivamente
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variable, montados a rotacidn en relacidn espaciada para
aplicarse al tubo y hacerle avanzar a través de dichos
medios de soldadura, vy medios para posicionar de mansra
simultdnea el tubo axialmente con respecto a los mudios
de soldadura y en forma arqueada slrededor del ejs gea=
métrico longitudinal del tubo, estando dichos medigs si
tuados en el lado de entrada del tubo de los medios ds
soldadura, y en el que dichos medios de posicionamiznto
del tuobo incluyen un rodilleo en forma ds V, susbepiible
de girar y capaz de aplicarse a los bordes de la costura

y que se extiende dentro de ella, y un rodillo albapdi-

llado espaciado bajo dicho rodillo en V y oparabla—para

recibir el tubo en relacidn alojada y para formar un tg
pe posterior o respaldo para dicho rodillo en Fcrmé de V,
438 ,~ fAparato para soldar una costura abierta,
recta, formada por bordes espaciados en un bLubo cénico,
gue comprends: medios para soldar con cierre dicha cos-
tura; un par de miembreos de alimentaciﬁn circulares que
tienen perfiles de aplicacidn con el trabajo cooperantes,
dispuestos periféricamente, de tamafio progresivamente
variable, montados a rotacidn en relacidn espaciada para
aplicarse al tubo y hacecle avanzar a través de dichos

medios de soldadura; y medios para aplicarse al tubo a
medida que sale de los medios de scldadura, siendo dichos

medios de aplicacidn operables para hacer girar simulté-



neamonte sl tubo alrededor Je su eje geométrico longitu~-
dinal y para retirar sl tubo de los medios de scldadura,
58,~ Aparato sequdn la reivindicacidn 48, aen el
que dichos medios de aplicacién con el tube incluyen un
5 dispositivo para sujetar el extremo que sale, un molor
reversible y maedios que interconectan al motor con wi
dispositivo, para hacer girar a este Gltimo en un plano
perpondicular a la direccidn axial del movimiento dgl
tubo, y que incluye, ademds, medios adicionales para
10 transportar dichos slementos de los medios de aplicacidn
con e) tubo fuera de los medios de soldadura, en laﬁdireg
cidn de movimiento del tubo.’ ‘
68,~ Aparato para soldar una costura abierta,
recta, formada por bordes espaciadas en un tubo cdnico.
Tal y como se ha descrito en la flemoria que ap

15
tecede, representado en los dibujos gue se acompafian y
para los fines que ss han sspecificado. ‘
Esta Memoria consta de treinta y tres hojas eg
critas a mdquina por una sola cara,
20
madrid, & SFT Ty
P.A.
-szi?ru
25
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