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sicién. curvadas a modo de S.

| una carga con material de partida correcto. Los tubos de-

 fectuosos, por consiguiente, recorren todo el proceso de

. Hoja ném. 1

B El invento se réfiere a un procedimiento para vi-
gilar la estabilidad dimensional de un tubo con curvaturas
miltiples fabricado on serie, que tiene dos secciones ex-
tremgs'aiineadas ontre si{ coaxialmente y una seccidén cen-
tral,; més larga,-con,eje paraleld al de ellas, que estd

unida con las secciones extremas por medio de zonas de tran

Hasta shora; la estebilidad dimensional de un tu-
bo de la-claée mancignada 38 vigila, por lo general;_por
el hecho dé-que; despuds de fgbricar un ndmero determinado
de fuboa,'sé selecciona periddica o aperiddicamente del lo-
te fabricado un tubo cualquiera que se exaﬁina en su didme<
tro y en su lonéitud para verificar la estabilidad dimen-
sional. Con tal control por mueatreo, sin embargo, se tie-
ne el inconveniente de que todo el mimero de tubos. fabrica-
dos entre la muestra tomeda antes y el Wltimo control pue-
de ser defectuoso, por ejemplo, a czusg de uﬁ defecto del
material delpartida sin que ello sea comprobado en el con-

trol porque, precisamente, el tubo examinado procede de

fabricacién con'todoa sus pasos. y puestos de mecanizacién
individuales y, eventualmente, sélo en la recepci6nvfinal

se compruecba que son tubos de desecho, eliminédndose enton-

ces. Laa pérdidas de tiempo y de material, asi como el des.
gaste innecesario de los diversos utiles de mecanizacién y
méquinas son, de este modo, elevados.

Poro incluso cuando en la muestra se comprusba
un ‘defecto que se basa en un fallo del materisl o en inex-

actitudes de ajuste o daflos o desgaste de los dtiles, el
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Hojn nam, &

Fhﬁmero total de los tubos fabrioados desde el mueat}ed an-—
torior puede ser también dofectuoso de modo que los mismos,

L]

por lo menos, deben ser objeto de un control posterior en

mimanufacturados de la méxina precisibn, como es el caso,

por ejemplo, cuando los tubos definidos al principio se em-

el caso de un control realizado sélo por muestreo que, de
nuevo, todos los tubos fabricados degpués del Gltimo mues-
treo presenten defectos que no hayan sido verificados en

8l control.

cido existe el defecto de que, mientras_dura el oxamen de
un tubo seleccionado del lote fabricado, la fabricacién se
continua y, con ello; eventuslmente se producen articulos
de desecho que sélo pueden separarse con grandes gastos a
continuacidn interrumpiendo toda la marcha de la fabrica-

cibén y después del control.
Es cierto que también en la fabricacién en serie

mente posible controlar csda tubo inmediatamente después
de curvarlo y del aplanado subsiguiente eventualmente, ve-

rificando su longitud y su didmetro. Pero tal procedimien-

cibén se interrumpiria mientres durara el examen o al menos
se deceleraria éonsidérablemente, no excluyendo sin embar-
g0, que un tubo, averiguado como defeciuoso, fuera condu-
cido a operaciones posteriores de mecanizacidén .de la fabri-+
cacién en serie a consecuencia, por ejemplo, de un fallo

humano., No se asegura ademis, de ningin modo, por este

su totaliéad g8i se trata de pilezag de alta calidad o de go-

pleen como ejes de vehiculos. Ademds, no puede evitarse en|

Ademds, en este procedimiento de vigilancia cono-

de un tubo de la clase definida al prineipio serié tebricat

to iria unido'con elevado gasto de tlempo porque la fabrk@g’
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‘procedimiento que un fallo comprobado de cualquier origen

que sesa, ses aliminadp inmedimtamente aen la etapa y/o pues-

'inequivoca como pleza’ de deseoho y que, por otra parte, im-

.fabricacién en serie,

Hoja ntim, 3

to de fabrica;ién anterior, reprimiéndose la produceidén ul-
terior de tubos .de desecho.

‘ Empleando los procedimientos de control y examen
hasta ahora conocidos o imaginables para'vigilar la estabi=
lidad dimensiowhl de tubos con varias earﬁéturas de la cla~
se mencionada al principio, por tanto, no puede evitarse
que, en fincibn del estado del material de partida entrega-
do o del ajuste 6 del estado de la méquira o Wtil de meca-
nizacidén, grandes cantidades de tubos tengan gue ir a dese~
cho y convertirse en chatarra. En estas condiciones, la
econoéia en la fabricacién de estos tubos puede no ser sa- |
tigfactoria a pesar de los mﬁtodoé'de fabricacién afinados
de por si. L
Por consiguienté,;el‘iavento se gropdne regolver
el problema de crear un procedimi?nto'para la vigilancia
de la estabilidad de dlmen31ones de tubos de varias curva-
turas de la clase menclonada al prlnclpio, gracias al cual,
por una. parte, cada uno de lou tubos olahorados por doblez
y eventualmente planeado y un tenga nedidas gituadas fue-

ra de las tolerancias prefijadas gsea calificado de manera

pida al mismo tiempo ge otros tubos hayan de ir a desecho
0 que tubos calificados como desécho sean vert¢ﬁos, no obs-

tante; en los procesos de mecanizacidén subsiguientes de la

De acuerdo con el invento, la soluciébn de este
problema se éaracteriza por el hecho de que el tubo, des-

pués de un- doblez en uno o mds paéos y del aplanado evan~
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180 de gque las itolerancias prefijades sean rebasadas por

Hojn nGm, 4

tualmente subsiguiente do los extremos del tubo en un paso

y/b puesto de fabricacidn, es examinado en cuanto a ostabi-

abajo o por arriba, sea retenido on la posicidén de control
con bloqueo simultdneo del paso y/v puesto de fabricacidn
que antes ha r#corrido. ' '

Dentro del mafco del procedimiento de acuerdo con
el invento, por tanto, la 1ongi%ud y el didmefro de cads
tubo fabricado son controlados inmedistamonte despuds de la
curvatura y eventualmente después doel aplanado a ella sub-
siguiente y el tubo, en el caso de que s¢ compruebe una di+
mensién situada fuers de las tolerancias prefijadas, es re-
tenido todavia en la p;sicién dafcontrol. De este modo se
asegura de manera inequivoda que un tubo que se ha averl-
guado es defectuoso;-porfeje@plo, por falio huﬁano; por fal

ta de atencién o por formacién defectuosa, sea alimentado

! trol separa también el .paso y/o todo-el puesto de fabrica-

a las operaciones de macanjzacién siguientes. Al mismo tiep

po que se retiene el tubo deﬁ?ctuoso en la posicidén de cond

cién anterior. De esta manera se impidé toda mecanizecién
de otro tubo de manera que el error o fdllo, de cualquier
origen que pueda sgr; s86lo puedo apéfecer una ves. ‘

E} procedimienfo de acqerdo con el invento, por
consiguiente, asegura que sélo llegardn a lag operaciones
de mecanizacidén ulteriores de la fabricacién en serie los
tubos que cumplan de una.ménera efectiva lag tolerancias
prefijadas. Todos los demis tubos se sacarsn con seguridad
de la fabricacidén en serie. lLa ventaja ecpeclal de la re~

teneién de un tubo calificado como defectuosc en la posi-

lidad dimensional en su longitud y su didmetro y, en el ca-
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Hoja nam. 5

[cidn de control es que, primerc, puede ser examinado por
une personﬁ independiente, 0 sea, no por el operario que
sirve la méqu&naAda mec;nizacidn a la cual ha de atribuir-
sa- 8l defecto. De esta manera se suprime de antemano con
toda seguridad cualquier manipulacién, deseada 0 no, con
un tubo no reglamentario; ﬁor ejemplo por raiones de un nd-
mero de piezas/de destajo lo mas alto posible. S6lo cuando
ge ha avariguado'la causa del fallo y se asegufa de nuevo
la nocanizacibn & dimensiones exactas en el paso y/o pues-
to antérior de la fabricacién, se saca gl tubo defectuoso .
por la persona ocupada dei control y se anuié el bloqueo |
del paso y/o puesto de fabricacién prgcedente. '

. El procedimiento de acuerdo con el invento, por
tanto, adquiers una importancie considerable en la fabri-
cacién en serie. Se impide con seguridad absoluta que, por
defectos de los m@ierialés de partida entrggados o} ﬁor fa-
llos de ajuste ds la miquina de mecanizacidn o por desgas-
te de.la ﬁisma se produzca més da un tubo defectuoso y que

este Gefecto sélo se comprusbe despuds de que se ha fabri-

cado un nimero relativamente grande de tubos dentro del man
co Qe un'control por muestreo periddico o aperiddico. La
economia del procedimienﬁo de acuerdo con él invento salta
No queda limitada tampoco de manera importante por el con-
trol inmediato de cada tubo despuéé de la operacidn de me-~
canizacién.

7 Para favorecer la continuidad de la fabricacién
en sefie, una forma preferida do éjecucién del invento pre-
vé que él tubo sea examinado en cuanto a estabilidad dimen-
gsional en ﬁn.dispositivo de control indepénﬂienfe montado

a continuacién del paso y/o del puesto de fabricacién y,
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Hoja nGm. 6

cuando las tolersncilas prefijedas son rabasadas poxr abajo
o por arriba, ges retenido en el dispositivo de control con
blogqueo del p;so y/o puesto de fabricacién anterior. De es-
te modo, ciertamente, se hace posible ya la colocacién del
siguiente materisl de partida sn el psso y{o puesto de Lo~
bricacién anterior y éor tanto se consigue un solape tempo-
ral con el proﬁeso de control pero, no_bhatanﬁe, se impide
de manera 1nequivoca un proceso de mecanizacidan ineluso
cuando el examen dé como resulfado gue el tubo tiene las
dimensioneé situadas dentyo de las tolerancias praefijadas.
Sélo la instruccidn "eﬁ orden" cuida del acoplamiento del
proceso de control con el paso m/o puesto de fabricacidn
anterior para el impulso que pone en marcha la mecanizacién
De acuerdc con otra ventajosa caracteristica del
procedimiento ségﬁn el invento, el tubo calificado como de-
fectuoso es retirado de la poaicién de control después del
desbloqueo manusl de un circuito de llave que ée hace acti-~
vo en caso de que las tolerancias sean rebasadas por arri-

ba 0 por abajo. El hecho de superar un bloguso formado por

i un circuito de llave asegura también contra toda retirada

i forzada de un tubo desde la posicidn de control y pone a

toda la bperacién de fabricacién del tubo fuera de cual-

quier deficiencia cousciente o inconsciente.
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{ sentan para due sean objeto de esta solicitud Ge Patente
I B .

'mente entre si{ y una seccién central mds lsrgs con eje pa-

racterizado porque el tubo, después de una o mas curvatu-

ras y del aplanado de los extremos del tubo eventualmentei

_diente montado a continuacién del paso y/o puesto de fubris

Hofn nim, 7

Los Luntos de invencién propis y nueve que e pre-
1

de Invencién en Espafila, por VEINTE afios, son los que Se ro-
cogen en las reivindicaciones siguientes:

18.~ Procedimiento para vigilar la estabilidad @i~
mensionallde un tubo de curvaturas.mﬁltiples fabricado en

aerie, que. tiene dos secciones extremas alineadss coaxiql~

ralelo a ellas la cual, por medio de zongs de transicidn

curvadas en S, estd unida con las secciones extremas, ce-

gubsiguiente en un paso y/b puesto de fabricacidn es exami-
nado. en estabilidad dimensional en lo que se refiere a su
longitud y a su didmetro y, en el caso de que las toleran-
cias prefijadas sean rebasadas por abajo o por arriba, es
retenido en la posicién de contrbl con bloqueo simultdnoo
del paso y/o puesto de fabricacién que acaba de recorrsr.
28 ,~ Procedimiento.segﬁn la reivindicacidén 18,
caracterizado porquo ol tubo es oxamin&do en cuanto a eclss

bilidad dimens1onal en un dlspos¢tivo de control indepcn~

cacién y, caso de que las tolerancias prefijadas sean reba-
sadas por abajo y/o por-arriba, es retenido en él disposi~
tivo de control con blogueo del paso y/o puesio de fabrica<
cidén anterior. ‘ .

» 38 .~ Procedimiento-seéﬁn 1la réivindicgcién 18 o
la 28, caracterizado porque ol tuﬁo deszcubierto como defced

tuoso es retirado de la posiéién de control despuds del
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"desblogueo manusl de un eircuito de llave que se ha;é aetiu
vo en el caso de que las tolerancias sean rebasadas por
arriba 6 por abajo.

" 48.. "PROCEDIMIENTO PARA VIGILAR LA ESTABILIDAD
DIMENSIONAL DE UN TUBO DE CURVATURAS MULTIPLES FABRICADO-
EN SERIE".

Tal y como ge hé descrito en la Memoria gue ante-
cede, y para los figg; que se han especificado.

' Este Memoria consta de ocho hojas escritas a mé-

guina por una sola cara.

Madrid, 29 SF7,.1977
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