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@ Resumen:

Procedimiento de fabricacién de embocaduras de tubos
bordonadas e instalacién correspondiente.

El procedimiento consiste en ir desenrollando una banda
metalica (3) arrollada en una bobina (2) dispuesta sobre
un porta-bobinas (1), realizandose el enderezado de tal
banda (3) por medio de un enderezador (6), haciéndose
pasar dicha banda (3) por una maquina de corte (8) en
la que se produce el seccionado de tal banda en tiras (9)
de longitud preestablecida, de acuerdo con el didametro
que ha de tener la embocadura a obtener. A continua-
cién de dicha maquina de corte (8) existe un transporta-
dor (10) y seguidamente una maquina dobladora (11) en
la que tiene lugar la conformacion de las tiras (9) en cilin-
dros (12), siendo éstos seguidamente soldados y poste-
riormente bordonados por embuticion circular de los mis-
mos, en una maquina bordonadora (15), para conseguir
las embocaduras (16) bordonadas anularmente.
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DESCRIPCION

Procedimiento de fabricacién de embocaduras de
tubos bordonadas e instalacién correspondiente.
Objeto de la invencion

La presente invencion se refiere a un procedimien-
to de fabricaciéon de embocaduras de tubos bordona-
das, basado en una serie de fases operativas en las
que tiene lugar la manipulacion de una banda metélica
previamente arrollada en una bobina, hasta conseguir
la embocadura que se pretende, resultando dichas fa-
ses operativas totalmente sincronizadas y faciles de
realizar.

Es también objeto de la invencién la correspon-
diente instalacién para la ejecucién del procedimien-
to, la cual comprende inicialmente un porta-bobinas
para la bobina de banda metdlica, desde cuyo porta-
bobinas y hasta la salida de la embocadura conforma-
da, la instalacion cuenta con medios de control, arras-
tre, seccionado, conformado y soldado de la tira obte-
nida en el seccionado, para formar la embocadura del
tubo.

Es asimismo objeto de la invencién la agilizacién
del proceso con motivo de conseguir un producto de
mayor calidad y fiabilidad, y la eliminacién de acci-
dentalidad ya que la mano de obra no interviene en el
proceso. Todo ello redunda en un abaratamiento del
producto.

Antecedentes de la invencion

Convencionalmente para la obtencién de embo-
caduras de tubos bordonadas se recurre a la reali-
zacion de operaciones independientes efectuadas de
forma manual que dan lugar a piezas que se alma-
cenan en contenedores para su posterior tratamiento
en etapas subsiguientes hasta conseguir finalmente la
embocadura.

El solicitante de la presente invencion desconoce
la existencia de procedimiento automatizado alguno
para la fabricacién de embocaduras de tubos bordo-
nadas
Descripcion de la invencién

El procedimiento que se preconiza, como ya se ha
indicado y asi se deduce del propio titulo de la inven-
cion, ha sido concebido para obtener una embocadu-
ra de tipo bordonada, a partir de una banda metélica
continua, preferentemente de acero, arrollada en una
bobina, con la anchura apropiada a la longitud y dia-
metro de la embocadura a obtener.

Mas concretamente, el procedimiento de la inven-
cion comprende las siguientes fases operativas:

- Disposicién de la bobina que forma la ban-
da metdlica en un porta-bobinas de giro
controlado mediante motor;

- Estiramiento de la banda que se va desen-
rollando del porta-bobinas, para conseguir
que dicha banda sea rectilinea, lisa y sin
tensiones;

- Seccionado de la banda para obtener tiras
de longitud preestablecida, correspondien-
tes al desarrollo de un cilindro que en defi-
nitiva serd el que determine la embocadura
del tubo;

- Realizacién de una protuberancia longitu-
dinal sobre cada una de las tiras, simulta-
neamente al seccionado de las mismas;
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- Realizacién de protuberancias circulares
sobre cada una de las tiras, simultidnea-
mente al seccionado y a la realizacién de
la protuberancia longitudinal;

- Transporte de las tiras hasta una zona de
conformacion cilindrica;

- Conformacién por doblez circular de la ti-
ra para obtener un cilindro, cuyo contor-
no corresponde a la dimensién longitudi-
nal de Ia tira;

- Soldadura, a través de las protuberancias
circulares, para mantener el cilindro con-
formado;

- Embuticién de ese cilindro para conseguir
un bordonado anular del mismo, y en defi-
nitiva la embocadura bordonada;

- Evacuacion de las embocaduras bordona-
das obtenidas hacia un contenedor de re-
cogida o almacenamiento.

Ademads, la invencién incluye en la correspondien-
te instalacion para la puesta en prictica o ejecucién
del procedimiento referido, comprendiendo inicial-
mente dicha instalacién un porta-bobinas motorizado
y regulado a través de unos medios de control de bu-
cle para aumentar o disminuir la velocidad del motor,
asi como para parada de éste. A continuacién de los
medios de control va dispuesto un enderezador de la
banda para estirar ésta, a fin de que discurra de forma
rectilinea, lisa y sin tensiones, existiendo a la salida
de este enderezador unos segundos medios de con-
trol de bucle para aumentar, aminorar o parar dicho
enderezador.

Seguidamente la instalacion incluye una maquina
de corte, a la que se suministra la banda enderezada y
sin tensiones, produciendo dicha maquina el seccio-
nado de la banda y consecuentemente la obtencién de
una tira en cada operacion de corte. Dicha maquina,
ademads de los medios de corte, cuenta con medios que
realizan una protuberancia longitudinal sobre la tira y
otras protuberancias circulares, todo ello simultdnea-
mente con la operacién de corte, de manera que las
protuberancias circulares estin previstas para permitir
realizar una apropiada soldadura del cilindro que pos-
teriormente se ha de conformar para obtener la propia
embocadura.

A continuacién de dicha maquina de corte se han
previsto los medios de transporte de las tiras, para
trasladar éstas hasta una segunda maquina encargada
de realizar el conformado cilindrico de la tira, por do-
blez circular de la misma, de manera que esta segunda
madquina cuenta con una pareja de rodillos de entrada,
uno superior y otro inferior, los cuales son de traccién
y dan la velocidad adecuada para hacer el doblado,
incluyendo también un tercer rodillo en posicién li-
geramente elevada respecto del rodillo inferior, y con
posibilidad de ser regulado, de manera que a medida
que el desnivel sea mayor el didmetro del cilindro y
correspondiente embocadura a obtener serd menor.

Dicha segunda miquina se complementa con una
mesa dispuesta sobre unas guifas y prevista sobre un
plato giratorio, mesa que esta provista de unas pinzas
para coger el cilindro y situarlo mediante avance, giro
y retroceso de la mesa, sobre unas pinzas de soldadura
para producir el soldado del cilindro.
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La instalacién cuenta con medios que transfieren
el cilindro soldado hasta una méaquina de bordonado,
en la que tiene lugar una embuticién anular de tal ci-
lindro, dando lugar al bordonado de éste y obtenién-
dose asi la embocadura con el bordonado para su pos-
terior evacuacion a un contenedor de recogida.

El proceso es altamente versatil y permite cambiar
diametros de las embocaduras y su longitud en muy
poco tiempo.

Asimismo es de destacar que el proceso transcurre
de modo automatizado y estd controlado por un PLC
o por un PC.

Se consigue de esta forma una agilizacién consi-
derable del proceso que redunda en una mayor calidad
y fiabilidad del producto terminado, asi como elimina
la accidentalidad ya que la mano de obra no intervie-
ne en el proceso. Todos estos factores redundan en un
abaratamiento del producto.

Descripcion de los dibujos

Para complementar la descripcion que se estd rea-
lizando y con objeto de ayudar a una mejor compren-
sion de las caracteristicas del invento, de acuerdo con
un ejemplo preferente de realizacidn practica del mis-
mo, se acompaiia como parte integrante de dicha des-
cripcién, un juego de dibujos en donde con carécter
ilustrativo y no limitativo, se ha representado lo si-
guiente:

La figura 1.- Muestra una representacion segiin un
alzado lateral esquematico de la instalacién en base a
la cual se ejecuta el procedimiento para la fabricacién
de embocadura de tubos bordonadas de acuerdo con
el objeto de la invencién.

La figura 2.- Muestra una vista también esquemd-
tica, en este caso en planta, de la misma instalacién
representada en la figura anterior.

Realizacion preferente de la invencion

A la vista de las figuras resefiadas puede observar-
se como la instalacién para la ejecucién del procedi-
miento de la invencién, comprende un porta-bobinas
(1) sobre el que va debidamente montada una bobina
(2) determina por el arrollamiento de una banda me-
talica (3), preferentemente de acero, con la particu-
laridad de que el porta-bobinas (1) incluye un motor
(4) para accionamiento del mismo, asi como medios
de control (5) de regulacién de velocidad del motor
e incluso de su parada, de manera que la correspon-
diente banda (3) que se va desenrollando de la bobina
(2) se hace pasar a través de un enderezador (6) cu-
ya finalidad es la de estirar tal banda (3) y que dis-
curra de forma rectilinea, lisa y sin tensiones, exis-
tiendo unos medios de control (7) de ese enderezador
(6), todo ello de manera tal que por mediacidn de éste
la banda (3) alcanza una méquina de corte (8) en la
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que entra de forma totalmente rectilinea y lisa, y en
la que se produce el seccionado de la banda (3) para
obtener tiras (9) cuya longitud dependera del didme-
tro de la embocadura bordonada a obtener, ya que la
longitud de éste dependera 16gicamente de la anchura
de la banda (3).

Sobre la misma mdaquina de corte (8), y simulta-
neamente al seccionado de la banda (3) para obtener
las tiras (9), en éstas se realiza una protuberancia lon-
gitudinal que en la conformacién de la embocadura
estd destinada a servir de medio para coger el final
del tubo a realizar, mientras que en esa misma fase se
realizan protuberancias circulares que servirdn para el
soldado por puntos.

A continuacién de la comentada miquina de corte
(8) se ha previsto un transportador (10) al que acce-
den las tiras (9), siendo éstas transportadas hasta una
maquina dobladora (11) en la que se realiza un dobla-
do circular y en definitiva un conformado cilindrico
de la propia tira (9), contando esta maquina (11) con
una pareja de rodillos de entrada, uno superior y otro
inferior, que son de traccién y dan la velocidad ade-
cuada para hacer el doblado, complementdndose con
un tercer rodillo que se encuentra en la situacion mas
elevada que el rodillo inferior, de manera que un ma-
yor o menor desnivel de ese rodillo tercero dard lu-
gar a un mayor o menor didmetro del tubo a realizar.
Como complemento a esa maquina de conformado o
doblado (11), en la que se obtiene el cilindro (12), se
ha previsto una mesa (13) situada sobre unas guias y
una plataforma rotatoria, de manera que esa mesa (13)
puede desplazarse hacia delante y hacia atrds, y ade-
mas girar, siendo portadora de unas pinzas que toman
el cilindro (12) y mediante avance, giro y retroceso de
tal mesa (13) dispone el comentado cilindro (12) en-
frentado a unas pinzas de soldadura, que realizan 16gi-
camente la soldadura del cilindro a través de los pun-
tos que determinan las protuberancias circulares, de
manera que una vez realizada la soldadura se cierran
las pinzas de la mesa (13) y se abren las de soldadu-
ra, retrocediendo esa mesa y girando otros 90°, todo
ello de manera tal que las pinzas se abren y el cilindro
(12) ya soldado cae hacia un canal inclinado (14), so-
bre el que ruedan los cilindros (12) hasta alcanzar una
méquina de bordonado (15), en la que tiene lugar un
proceso de embuticién interno y circunferencial para
conseguir en definitiva la embocadura del tubo bordo-
nada (16).

Una vez terminado ese proceso de bordonado se
invierten las funciones y la embocadura obtenida es
desplazada hacia un elevador desde el cual es eva-
cuado hacia un contenedor de recogida o almace-
namiento.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacién de embocaduras
de tubos bordonadas, que partiendo de una banda me-
talica arrollada en una bobina, se caracteriza porque
comprende las fases operativas de:

- Disponer la bobina de banda metélica so-
bre un porta-bobinas motorizado;

- Traccionar del extremo libre de la banda
metdlica de la bobina para irla desenrollan-
do;

- Enderezar dicha banda a medida que se
va desenrollando, para conseguir que di-
cha banda sea rectilinea, lisa y sin tensio-
nes.

- Seccionar la banda en tiras con una longi-
tud predeterminada.

- Realizar una protuberancia longitudinal
sobre las tiras, simultaneamente al seccio-
nado de cada una de ellas.

- Realizar unas protuberancias circulares so-
bre las tiras simultineamente al secciona-
do y a la realizacién de la protuberancia
longitudinal.

- Transporte de las tiras hasta una zona de
conformado por doblez circular de las mis-
mas;

- Conformado de las tiras para obtener cilin-
dros;
- Soldadura de los cilindros.

- Realizacién de una embuticién circunfe-
rencial de los cilindros para obtener un
bordonado anular en cada uno de ellos;

- Evacuar las embocaduras bordonadas que
constituyen los cilindros hacia un contene-
dor de recogida.

2. Procedimiento de fabricacién de embocaduras
de tubos bordonadas segtn reivindicacién 1 caracte-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

rizado porque el proceso transcurre de modo automa-
tizado y estd controlado por un PLC o por un PC.

3. Procedimiento de fabricaciéon de embocaduras
de tubos bordonadas segin reivindicaciones anterio-
res caracterizado porque es de aplicacién a emboca-
duras de diferentes didmetros y longitudes.

4. Instalacion para obtener embocaduras de tubos
bordonadas, que estando concebida para la ejecucién
del procedimiento de la reivindicacién precedente, se
caracteriza porque comprende un porta-bobinas (1)
con un motor (4) para el montaje de la banda metélica
dispuesta en bobina (2), a partir de la cual se pretende
obtener la embocadura bordonada, incluyendo a con-
tinuacién del porta-bobinas (1) unos medios de con-
trol en bucle (5) para regulacién del giro del motor,
contando a continuacién con un dispositivo endereza-
dor (6) para estiramiento de la banda (3) que se va
desenrollando, seguido de unos segundos medios de
control (7) del enderezador; incluyendo a continua-
ciéon una maquina de corte (8) de la banda (3) para
formar tiras (9) de longitud apropiada al didmetro de
la embocadura a conformar, asi como medios de rea-
lizacién de una protuberancia longitudinal y protube-
rancias circulares sobre las tiras (9); contando a la sa-
lida de dicha méquina de corte (8) con un transporta-
dor (10) para traslado de las tiras (9) hasta una maqui-
na dobladora (11) en la que tiene lugar la conforma-
cién de la tira (9) en un cilindro (12), estando dicha
maquina conformadora dotada en su entrada de unos
rodillos de traccién que en combinacién con un ter-
cer rodillo efectdan el conformado cilindrico de Ia ti-
ra, complementdndose tal maquina con una mesa (13)
desplazable y giratoria, portadora de unas pinzas de
agarre del cilindro conformado (12) para posicionado
de éste sobre unas pinzas de soldadura establecidas a
continuacion para soldar el cilindro (12); habiéndo-
se previsto medios de envio (14) del cilindro soldado
(12) hacia una maquina de bordonado (15) encarga-
da de realizar por embuticidon un bordonado anular en
cada uno de los cilindros (12), para conseguir las em-
bocaduras bordonadas (16), las cuales son desplaza-
das por los medios adecuados hasta un contenedor de
recogida de las mismas.
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