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DESCRIZIONE

La presente invenzione si riferisce ad una
macchina e ad un procedimento per il taglio in
segmenti di tubi metallici coﬁ 1'uso di una torcia
a plasma, secondo i preamboli della rivendicazione
1 e della rivendicazione 13.

Una macchina ed un procedimento di questo
génere sono noti dal documento SU-A-1 625 617.

In questa macchina ed in questo procedimento
noti un tubo metallico -da tagliare viene fatto
ruotare attorno al suoc asse ed una torcia a plasma
fissa ne esegue il taglio con un getto di plasma
diretto verso 1’asse del tubo.

Il taglio in segmenti di tubi continui viene
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eseguito attualmente per mezzo di troncatrici
meccaniche volanti, del tipo a cescia od a disco
rotante, dentato o diamantato.

Nel caso delle cescie, si ottengono segmenti di
tubi le cui estremitd sono fortemente deformate per
schiacciamento e vanno tagliate via prima di proce-
dere alla trasformazione dei segmenti in prodotti
finiti.

I sistemi a disco rotante sono molto lenti e
costituiscono un vero e proprio "collo di bottiglian
al termine di una linea di produzione di tubi, che
impone severe limitazioni alla velocitd della linea.

Lo scopo dell’invenzione & quello di realizzare
una macchina ed un procedimento di taglio basati sul
principio generale noto dal documento SU-A-
1 625 617, wma che si prestino su scala industriale
al taglio rapido in successivi segmenti, senza de-
formazioni, di un tubo che trasla continuamente ad
un’elevata velocitd costante e che proviene ad
esempic da una macchina per la fabbricazione di tubi
saldati situata immediatamente a monte di una zona
di taglio.

Secondo 1l'invenzione questo scopo & raggiunto
per mezzo di una macchina e di un procedimento quali

rivendicati.
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Una macchina ed un procedimento secondo 1’in-
venzione, grazie al movimento elicoidale di una e

preferibilmente di pil torce a plasma. attorno al

tubo in traslazione continua, sono in grado di

eseguire moito rapidamente successive operazioni di
taglio volante senza imporre limitazioni alla
velocitd di produzione del tubo.

L’invenzione & stata sviluppata nella sua ap-
plicazione al taglio di tubi saldati d’acciaio inos-
sidabile di sezione circolare con diametri compresi
da 10 a 800 mm, ma & applicabile a tubi di qualsiasi
altrc metallo e di qualsiasi altra sezione.

L’invenzione riguarda pure i segmenti di tubo
aventi estremitd tagliate con un procedimentoc di
taglio a getto di plasma quale rivendicato.

Le.caratteristiche'ed:ivantaggi dell’invenzio-
ne appariranno dalla lettura della descrizione par-
ticolareggiata che segue, fatta con riferimento ai
disegni annessi, che ne.illustrano una forma d4d’at-
tuazione preferita e nei quali:

la figura 1 € una vista in elevazione schemati-
ca ed accorciata di una macchina per la fabbricazio-
ne di tubi saldati,

la figqura 2 &€ una vista in elevazione schemati-

ca di una macchina di taglio secondo una forma
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d’attuazione preferita dell’invenzione, la quale &
alimentata direttamente dalla macchina della figura
L :

le figure 3 e 4 sono sezioni trasversali sche-
matiche eseguite in maggiore scala nei piani indica-

ti con III e IV nella figura 2,

-

la figura 5 & una rappresentazione esplicativa
ottenuta sovrapponendo le figure 3 e 4 ed in scala

ancora maggiore, e

le figure 6 e 7 sono sezioni trasversali
esequite in maggiore scala nei piani indicati con VI

e VII nella figura 2.

Riferendosi alla figura 1, da un rotoclo A si

svolge un nastro dfacciaio B che trasla secondo la

freccia F1.

Una macchina per fabbricare un tubo saldato a

partire dal nastro B comprende serie di rulli for-

matori C e D.

I1 nastro B che abbandona la prima serie di
rulli C & sagomato, in modo noto, secondo una forma
gquasi chiusa, in cui esiste ancora una fessura
longitudinale E.

La seconda serie di rulli D completa in modo
noto la chiusura del nastro trasformandolo in un

tubo che passa attraverso una stazione G nella quale
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viene eseguita la saldatura longitudinale del tubo
con il sistema dencminato "TIG", oppure con il
sistema ad induzione e con il sistema a- laser.

Il tubo continuo formato, uscente dalla macchi-
na della figura 1, & designato con H ed il suc asse
€ designato con X.

La velocitd di traslazione del tubo H, ossia la
velocita di produzione della macchina della figura
1, pud giungere sino a 180 m/min.

La figura 2 illustra una macchina di taglio
secondo 1l’invenzione la quale ‘é stéta ideata per
tagliare il tubo H in segﬁenti di lunghezze adatte
per il trasporto, ad esempio 6 m, ad un ritme cor-
rispondente alle alte velocitd di produzione della
macchina della figura 1.

Nella figura 2 il tubo H da tagliare trasla
assialmente lungo un pércorso rettilineo orizzonta-
le, nel senso ancora indicato dalla freccia F1.

La macchina di taglio illustrata comprende una
coppia di robuste incasteliature di sopporto,
d'entrata 10 e d'uscita 12.

L'incastellatura'd’entrata 10 sopporta rulli
motorizzati 14 e l'’incastellatura d’uscita 12 sop-
porta rulli motorizzati 16.

I rulli 14 e 16, che servono a sostenere il tu-
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bo H ed a favorirne 1l'avanzamento secondo la frégcia
F1, sono regolabili in altezza a seconda del diame-
tro del tubo da tagliare.

Inoltre, per compensare un’eventuale flessionel
del tubo H e garantirne cosi la rettilinearitd, i
rulli di uscita 16 possono essere sdpportati in modo
che la loro altezza possa essere ulteriormente rego-
lata.

Le due incastellature 10 e 12 sono provviste di
piastre anulari frontali 18, 20.

Tra le piastre anulari 18, 20 & sopportato un
equipaggio di taglio, designato nel complesso con
22, i1 quale & girevole attorno all’asse X del tubo
H.

L’equipaggio 22 & preferibilmente in forma di
gabbia di scoiattolo con due testate anulari 24, 26

intercollegate rigidamente da una corona di sbarre

28a, 28b.

Le testate anulari 24, 26 sono sopportate dalle
piastre anulari fisse 18, 20 tramite rispettive
ralle 30, 32 del tipo a sfere o a bronzine.

Le incastellature 10, 12 sopportano rispettivi
motori elettrici 34, 36 a controllo numerico dotati
di rispettivi rocchetti dentati conduttori 38, 40.

I rocchetti 38, 40 sono in presa con rispettive

JACORACC! & PERANI S.p.A.



corone dentate 42, 44 solidali alle testate anulari

24, 26.

Nel funzionamento, i due motori 34, 36 sono
alimentati in modo da azionare congiuntamente in
rotazione l'equipaggioc 22, per garantire che tutto
questo equipaggioc 22 ruoti senza deformazioni
torsionali, ai fini della precisione del taglioldi
cui si dira pid avanti.

Qualora la rigidezza torsionale dell’'equipaggio

22 sia sufficiente, esso pud essere azicnato in

rotazione da un solo motore come 34 o 36.

Riferendosi alle figure 2 a 5, le sbharre 28a,
28b, che sono tutte identiche tra loro, possono
essere considerate come suddivise in un gruppo di
sbarre 28a (figura 3) ed in un gruppo di sbarre 28b
(figura 4).

In ciascun gruppo vi sono quattro sbarre 28a,
rispettivamente 28b, angolarmente equidistanti.

Nel caso rappresentato, le sbarre 28a, 28b di

ciascun gruppo scno disposte a 90° tra loro e

(figura 5} a 45° da un gruppo all’altro.
Ciascuna sbarra 28a, 28b & dotata di una ri-
'spettiva'rotaia scatolare 46a, 46b.

In ciascuna rotaia 46a, 46b & montata scorrevo-

le una rispettiva slitta 48a, 48b.
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Ciascuna slitta 48a, 48b & accoppiata ad una
rispettiva vite di traslazione 50a, 50b tramite una

rispettiva madrevite, non numerata. -

’

Gli accoppiamenti vite-madrevite sono preferi-

bilmente del tipo a circolazione di sfere.

Ciascuna vite di traslazione 50a, S0b & aziona-
bile in rotazione da un rispettivo motoriduttore
elettrico a controllo numerico 60a, 60b, situato
all’estremita della rispettiva rotaia 46a, 46b in
adiacenza della testata anulare 24.

Nel funzionamento della macchina, le wviti di
traslazione 50a di un gruppo e le viti di traslazio-
ne 50b dell’altro gruppo sono comandate all’unisono
dai rispettivi motoriduttori 6Ca, 60b in modo che,
da una parte, tutte le slitte 48a di un gruppo e,
d’altra parte, tutte le slitte 48b dell’altro gruppo
siano fatte traslare all’unisono lungo le rispéttive
rotaie 46a, 46b.

Per assicurare una maggiore precisione, le
slitte 48a, 48b potrebbero essere intercollegate
rigidamente a guattro a quattro.

Ciascuna élitta 48a, 48b porta una rispettiva
testa di taglio 62a, 62b.

Ciascuna testa di taglio 62a, 62b porta a sua

volta una rispettiva torcia di taglio 64a, 64b del
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tipo a plasma, preferibilmente ad alta definizione.

Tutte le torce 64a, 64b sono dirette verso il
tubo H per esequirne il taglio nel modo ché sara
descritto pid avanti.

Nelle figure 2, 3 e 4 il gruppo di teste di ta-
glio 62a, 62b e delle relative torce 64a, 64b & de-
signato nel complesso con 66a per praticitd, e 1l/al-
tro gruppo di teste di taglio 62b con le relative
torce-64b € designato nel complesso per praticita
con 66b.

Come si osservera specialmente sulle figure 3
e 4, con la disposizicne illustrata in ciascun
gruppo 66a, 66b si hanno due coppie di torce 64a,
64b diametralmente opposte.

Poiché i getti di plasma emessi da queste torce
diametralmente opposte potrebbero interferire tra
loro nel taglio con effetti indesiderabili, si
preferisce, come rappresentato, sfalsare le torce
opposte, da un lato e dall’altro del relativo piano
diametrale, in modo che tutte le torce 64a, 64b
dello stesso gruppo 66a, 66b siano dirette verso il
tubo H con una stessa angolazione, tale che i getti
di plasma intersechino il tubo secondo una corda
passante radialmente all’interno della superficie

interna del tubo.
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Questa disposizione non é perd limitativa.

Preferibilmente, in ciascun grﬁppo 66a, 66b
ognuna delle torce 64a, 64b é portata dalla reiativa
testa 62a, 62b tramite mezzi motorizzati di tipo
noto (non rappresentati nei‘dettagli) di regolazione
a controllo numerico della distanza dal tubo H.

Nella figura 2 soho state indicate con P1, P2,
P3 e P4 quattro posizioni caratteristiche che ognuno
del gruppi 66a, 66b pud assumere durante un’opera-
zione di taglio; con L1, L2 ed L3 scno state indica-
te le parti di corsa comprese tra queste posizioni.

Si considererd innanzitutto un’operazione di
.taglio compiuta dal gruppo 66a.

All’inizio dell’operazione di taglioc il gruppo
66a si trova nella posizicne Pl.

A partire da questo punto i motoriduttori 60a
vengono messi in funzione ed imprimono al gruppo 66a

un moto di traslazione accelerato lungo il primo

tratto di corsa L1l. Nello steséo tempo, i motori 34,
36 vengono messi in funzione ed imprimono a tutto
1l’equipaggio 22 ed in particolare al gruppo 66a un
moto di rotazione. Al termine del tratto L1, ossia
nella posiziecne P2, il gruppo 66a ha raggiunto
esattamente la velocitad lineare del tubo H secondo

la freccia F1 nonché una velocitd angolare prestabi-

- 11 -
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lita. Le quattro torce 64a vengono allora attivate,
dando inizio al taglio.

I1 gruppo 66a € poi fatto proseguire alla stes-
sa velocita lineére costante del_tubo H lungo il.
tratto L2, fino alla posizione P3.

Durante questa traslazione lungo il tratto L2,
i’equipaggio 22 & stato fatto ruotare, alla suddetta
velocitd angoclare prestabilita, di poco pid di 9o0°,
per cui ognuna delle torce 64 del gruppo 66a ha
esegquito nel tubo un taglic lungo un arco di poco
pit di 90°, che si sovrappone al taglio eseguito
dalla torcia 64a che lo precede.

In altre parocle, il taglio del tubo & stato
eseguito imprimendo a ciascuna torcia Séa un moto
elicoidale concentrico all’asse X del tubo H ed
avente una componente di velocitd assiale pari alla
velocitd di traslazione del tubo H.

Nella posizione P3 le torce 66a vengono disat-
tivate.

Mentre il segmento di tubo tagliato prosegue il
suo moto secondo la freccia F1, il gruppo 66a viene
.fatto decelerare lungo il tratto L3, fino alla
posizione P4, in cui la sua marcia viene invertita.

Nello stesso tempo la rotazione dell’equipaggio

22 viene fermata.
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Mentre il gruppo 66a ha eseguito un taglio,
lraltro gruppo 66k & stato fatto retrocedere secondo
la freccia F2 dalla posizione P4 alla posizione P1,
tramite il suoi motori 60b e le sue viti di trasla-
zione 50b.

Come si noterd, le ;este di taglio 62a, 62b
sono cosi sfalsate angolarmente dall’uno all’altro
gruppo che quando il gruppo 66a avanza ed il gruppo
66b retrocede, e viceversa, le relative teste non
interferiscono tra loro.

I1 taglio del segmento di tubo successivo
avviene per mezzo del gruppo di taglio 66b, con la
stessa procedura descritta per il gruppo 66a, a cuil
si rimanda, ma con una rotazione dell’equipaggio 22
in senso inverso, dello stesso angolo di poco pit di
9Q°., V

Preferibilmente, la corsa di ritorno di ciascu-
na gruppo 66a, 66b & pil veloce della corsa elicoi-
dale di andata o di taglio. Cid consente una sosta
del gruppo 66a o 66b nella posizione iniziale P1.

Questa sosta di un gruppo 66a, 66b pud essere
sfruttata, mentre l’eqﬁipaggio 22 non ruota, per la
sostituzione periodica degli elettrodi delle torce
a plasma.

Riferendosi alle figqure 6 e 7, oltreché alle

- 13 -
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figura 2, a ciascun gruppo di taglio é associato un
sistema di centraggio utilizzabile vantaggiosamente
per il taglio di tubi di sezione circolare.

Come si pué'osservare nelle figure 1, 6 e 7, in
ciascun gruppo 66a, 66b due slitte 48a, 48b diame-
tralmente opposte portano rispettivi blocchi 68a,
68b affiancati alle rispettive teste di taglio 62a,
62b e mobili con esse ad opera delle corrispondenti
viti di traslazione S0a, 505.

Ciascun blocco 68a, 68b porta a sua volta una
rispettiva asta 70a, 70b scorrevole radialmente
rispetto al tubo H.

Il blocco 68a, €68b e la relativa asta 70a, 70b
lsono intercollegati da mezzi di comando in trasla-
zione dell’asta 70a, 70b verso il tubo H ed in senso
opposto.

Questi mezzi di comando possono consistere in
attuatori lineari del tipo elettrico od a fluido.

| Ognuna delle aste 70a, 70b porta, alla sua
estremita rivolta verso il tubo H, una rispettiva
ganascia 72a, 72b con una superficie di presa a Vv
(oppure a rulli).

Le ganasce 72a e 72b sono di materiale antiusu-
ra resistente al calore, ad esempio bronzo "Xantal",

e sono montate in modo ammortizzato rispetto alla

- 14 -
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relativa asta 70a, 70b.

La loro funzione & gquella di garantire il

centraggio del tubo H rispetto all’equipaggio 22 N

durante l’esecuzione del taglio.
Nel funzionamento della macchina, quando il
gruppo 66a si trova nella posizione Pl le ganasce

72a sono staccate dal tubo H; quando il gruppo 66a

giunge alla posizione P2, le ganasce 72a vengono ad

accoppiarsi a frizione con il tubo H e poi mantengo-
no questo impegno per tutta la corsa di taglioc L2,
fiﬁo alla posizione P3; successivamente, le ganasce
72a si allontanano dal tubo H e ne rimangono disim-
pegnate per tutta l’'ultima di corsa L3 nonché per la
corsa di ritorno alla posizione iniziale P1.

Cosl pure, nel funzionamento della macchina,
quando il gruppo 66b si trova nella posizione P1 le
ganasce 72b sono staccate dal tube H; quando il
gruppo 66b giunge alla posizione P2, le ganasce 72b
vengono ad accoppiarsi a frizione con il tubo H e
poi mantengono questo impegno per tutta la corsa di
taglio L2, fino alla pdsizione P3; successivamente,
le ganasce 72b si allontanano dal tubo H e ne ri-

mangono disimpegnate per tutta 1l’'ultima parte di

corsa L3 nonché nella corsa di ritorno alla posi-

zione iniziale P1.
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L’invenzione non & limitata alla forma d’attua-
zione illust_rata e descritta, con due gruppi di
taglio 66a, 66b ognuno con quattro teste di faglio
62a, 62b angolarmente equidistanti. Cosi, una
macchina secondo 1l‘invenzione potrebbe comprendere
anche una sola testa di taglio atta.a compiere un
movimento elicoidale come descritto sopra, od un
qualsiasi numerc n di teste di taglio angolarmente
equidistanti e mobili all’uniscno sia linearmente
che angolarmente, di preferenza alla condizicne che
n sia almeno uguale a 2 per avere due teste di ta-
glio 62a, 62b diametralmente opposte alle quali as-
sociare due ganasce di centraggio 72a, 72b diame-
tralmente opposte.

Secondo 1l’invenzione, un dispositivo di serrag-
gio potrebbe perd comprendere pid di due ganasce,
_preferibilmente tre ganasce a 120° fra loro.

Nel caso di n teste di taglio, i relativi mezzi
di comando in rotazione, quali i motori 34, 36, sa-
ranno atti a fare compiere al gruppo di teste di ta-
glio una corsa angdlare almeno pari a 360°/n durante
la corsa dfavanzamento, Per potere eseguire un ta-
glio su tutta la circonferenza del tubo H.

La presenza di teste di taglio e di ganasce che

non compiono un giro completo & vantaggiosa, poiché

- 16 -
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tutti i loro collegamenti elettrici ed eventualmente
idraulici o pneumatici (non rappresentati) possono
essere realizzati con cavi e tubi flessibili aﬁziché
con collettori.

Per l’esercizio della macchina della figura 2
é previsto un controllo numerico secondo un program-
ma di tutti i mezzi di comandoc (motori ed attuato-
ri), sotto la dipendenza di opportuni sensori (quali
"encoder") di rivelazione delle posizioni dei vari
elementi mobili.

Si fara ora riferimento alle figure 1 e 2 per
illustrare una caratteristica vantaggiosa dell’in-
venzione che consente di ottenere con le torce a
plasma tagli praticamente perfetti, senza sbavature.

Alla macchina per la fabbricazione di tubi sal-
dati illustrata nella figura 1 fa capo una tubazione
74 di erogazione di un fluido di lavaggio la quale
penetra nella fessura E esistente nel tubo in via di
formazicne.

All’interno del tubo in via di formazione la
tubazione 74 forma un gomito e prosegue poi con un
. tratto rettilineo rigido 76 che si estende (figura
2} sino ad un punto situato immediatamente a monte
della posizione P2 nella quale ha inizio la corsa

d’avanzamento dei gruppi di taglio 66a, 66b.

- 17 -
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Allo sbocco della tubaziocone 76 questa & provvi-
sta di un deflettore 78 grazie al quale il fluido
erogato va a colpire la superficie interna del tubo
H, sgia per raffreddarla che per asportarne le bava-
ture prodotte dal taglio a plasma.

Al tratto di tubazione 76 sono fissati, ad in-
tervalli, organi distanziatori anulari 80 di cen-
traggio, di materie antiusura, con i quali la super-
ficie interna del tubo H si trova in impegno stri-
sciante.

I1 fluido di laﬁaggio erogato attraverso la
tubazione 76 pud essere semplice acqua oppure un
liquido refrigerante quale una delle emulsioni di
acqua ed olio utilizzate nelle macchine utensili ad
asportazione di trucioclo.

Il liquido di lavaggio si scarica poi dal tubo
H nella zona in cui il taglio & stato eseguito e
viene raccolto in una vasca 82 (figure 5 a 7) che
circonda la parte inferiore dell’equipaggio 22.

Al fondo della vasca 82 si trova un condotto di
scarico 84 che fa capo ad una pompa di ricircolazio-
ne 86.

La pompa di ricircolazione 86 rimanda il liqui-
do nella tubazione 74, nella guale pud essere inter-

posto un adatto filtro (non rappresentato).

- 18 -
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In alternativa ad un liquido di lavaggid, in
certi casi pud essere conveniente utilizzare per il
lavaggio interno del tubo H un gas iqerte,-quale
azoto, oppure un gas riducente.

Un gas inerte o riducente pud anche essere
erogato, in un modo non rappresentato, sull’esterno
del tubo H nella zona di taglio, ad esempio per

mezzo di ugelli associati alle torce a plasma.

s
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RIVENDICAZTIONI

1. Macchina per il taglio in segmenti di tubi
metallici con l‘usc di una torcia a plasma‘(64a,
64b) , in cui ad un getto di plasma emesso dalla
torcia verso il tubo (H) viene fatta percorrere una
circonferenza del tubo a sequito di un movimento
angolare relativo attorno all’asse (X) del tubo,
caratterizzata dal fatto che comprende:
- mezzi d’avanzamento (14) per fare traslare
assialmente lungo un percorso rettilineo il tubo (H)
da tagliare, e
- mezzi (34, 36, 60a, 60b) per imprimere ad una
o.piﬁ torce a plasma (64a, 64b) un moto elicoidale
concentrico all’asse (X) del tubo (H) ed avente una
componente di velocita assiale pari alla velocita di
traslazione del tubo.
2. . Macchina secondo la rivendicazione 1, caratte-
rizzata dal fatto che comprende inoltre:
- almenoc una testa di taglio (62a, 62bh) mobile
sia parallelamente al percorsc del tubo (H) che
circolarmente attorno all’asse del tubo;
- una torcia (64a, 64b) di taglio a plasma
portata dalla testa o da ciascuna testa di taglio
(62a, 62b);

- mezzi (60a, 60b) di comando in traslazione a va

- 20 -
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e vieni atti a fare compiere alla testa od a ciascu-

na testa di taglio (62a, 62b) una corsa lineare

d’avanzamento alla stessa velocita del tubo (H) ed

una corsa di ritorno;

- mezzi di attivazione e disattivazione della
torcia o delle torce a plasma (64a, 64b) per emette-
re uno o piud getti di plasma verso il tubo (H)
durante la corsa 4d’avanzamento; e

- mezzi (34, 36) di comando in rotazione atti a
fare compiere alla testa od a ciascuna testa di
taglio (62a: 62b}, durante la suddetta corsa d'avan-
zamento, una corsa angolare di ampiezza tale che il
getto od i getti di plasma esegquano il taglioc del
tubo (H) su tutta una sua circonferenza.

3. Macchina secondo la rivendicazione 2, caratte-
rizzata dal fatto che comprende un gruppo (66a, 66b)
di n teste di taglio (62a, 62b) angolarmente equidi-
stanti e mobili all’unisono sia linearmente che
angolarméhte. n essendo almeno uguaie a 2, e dal
fatto che i relativi mezzi (34, 36) di comando.in
rotazione sono atti a fare compiere al gruppo (66a,
66b) di teste.di taglio (62a, 62b) una corsa angola-
re almeno pari a 360°/n durante la suddetta corsa
d’avanzamento.

4, Macchina secondo la rivendicazione 3, caratte-

- 21 -

JACOBACCI & PERANI S.p.A.



ALY

rizzata dal fatto che comprende due gruppi (66a,
66b) di teste di taglio (62a, 62b), uno dei quali &
predisposto per compiere la corsa lineare d’avanza-

mento mentre l‘altro compie la corsa lineare di

ritorno e viceversa, e dal fatto che le teste di

taglio (62a, 62b) di un gfuppo (66a, 66b) sono
sfalsate angolarmente rispetto alle teste di taglio
(62a, 62b) dell’altro gruppo (66a, 66b) in medo tale
che le corse delle teste di un gruppo non interferi-
scano con le corse inverse delle teste dell’altro
gruppo .
5. Macchina secondo la rivendicazione 4, caratte-
rizzata dal fatto che comprende un equipaggio di
taglio (22) in forma di gabbia di scoiattolo con due
testate anulari (24, 26) concentriche all’asse del
tubo ed intercollegate da una corona di 2n sbarre
(28a, 28b) angolarmente equidistanti e parallele
all’asse del tubo (H},

dal fatto che i suddetti mezzi (34, 36) di
comando in rotazione sono atti ad azionare in
rotazione 1’equipaggio a partire da almeno una delle
sue testate anulari (24, 286),

dal fatto che ciascuna sbarra (28a, 28b) & do-
tata di una rotaia (46a, 46b) per una slitta indivi-

duale (48a, 48b) portante una testa di taglio (62a,
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dal fatto che le slitte (48a, 48b) dei due

gruppi (66a, 66b) si alternano da una gbarra (28a,
28b) all’'altra,

e dal fatto che i suddetti mezzi di comando in
traslazione comprendono, per clascuna rotaia (46a,
46b)}, una vite di traslazione motorizzata (50a, 50b)
che si estende lungo la relativa rotaia ed & in pre-
sa con una madrevite della relativa slitta (48a,
48b), le wviti di traslazione (50a, 50b)} di ciascun
gruppo (66a, 66b) essendo comandate in rotazione
all’unisono.

6. Macchina secondo la rivendicazione 5, caratte-
rizzata aal fatto che a due o pild slitte (48a, 48b)
angolarmente equidistanti di ciascun gruppo (66a,
66b) sono solidali in traslazione, parallelamente
all’asse (X) del tubo (H), ganasce di centraggio
(72a, 72b) cosi comandate da accoppiarsi a frizione
al tubo {(H) durante la suddetta corsa d’avanzamento
del gruppo (66a, 66b).

7. Macchina secondo la rivendicazione 6, caratte-
rizzata dal fatto che ciascuna ganascia (42a, 42b)
é portata da un’asta (70a, 70b) scorrevole radial-
mente rispetto al tubo (H) su un blocco (68a, 68b)

scorrevole a sua volta lungo la relativa rotaia
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(46a, 46b), e dal fatto che il blocco (68a, 68b) e
l'asta (70a, 70b) sono intercollegati da mezzi di
comando in traslazione dell’asta verso -il tuﬁo (H)
ed in senso opposto.

8. Macchina secondo la rivendicazione 6 oppure 7,
caratterizzata dal fatto che i mezzi (34, 36) di
comando in traslazione del gruppo (66a, 66b) di
teste di taglio (6a, 62b), i mezzi di comando in
traslazione delle ganasce (72a, 72b) ed i mezzi di
attivazione/disattivazione delle torce (64a, 64b)
sone cosli predisposti da fare compiere al gruppo
(66a, 66b),-nel suo avanzamento, un primo tratto di
corsa (Ll) di accelerazione durante il quale le
ganascé (72a, 72b) si avvicinano al tubo. (H) sino ad
impegnarlo a friziocne e le torce (64a, 64b) sono
disattivate, una coisa d’avanzamento {(L2) con le
ganasce (72a, 72bj serrate e con le torce (64a, 64b)
attivate, ed un ultimo tratto di corsa (L3) di
decelerazione.durante il cquale le torce,k64a, 64Db)
sono disattivate e le ganasce (72a, 72b) si allonta-
nano dal tubo (H).

9. Macchina secondo una qualsiasi delle rivendica-
zioni precedenti, caratterizzata dal faeto che ognu-
na delle torce (64a, 64b) & portata dalla relativa

testa (62a, 62b) tramite mezzi motorizzati di rego-
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lazione della distanza della torcia dal tubo (H).
10. Macchina secondo una qualsiasi delle rivendica-
zibni 3 a 9, caratterizzata dal fatto che tutte le
torce (64a, 64b) del gruppo o di ciascun gruppo
(66a, 66b) sono dirette verso il tubo (H) con una
stessa angclazione tale che i getti di plasma
intersechino il tubo secondo una corda passante ra-
dialmente all’interno della superficie interna del
tubo.

11. Impianto per la fabbricazione ed il taglio di
tubi metallici, caratterizzato dal fatto che com-
prende una macchina di taglio secondo una qualsiasi
delle rivendicazioni precedenti e, a monte della
macchina di taglio, una macchina per la fabbricazio-
ne di tubi saldati a partire da un nastro (B), e dal
fatto che comprende inoltre una tubazioﬁe (76) di
erogazione di un fluido di lavaggio, la quale giunge
‘all’interno della macchina di taglio, si estende en-

tro il tubo (H) in corso di fabbricazione a partire
da un punto (E) situato a monte della zona in cui il
nastro viene chiuso su se stesso e saldato per for-
mare il tubo, e sino ad un punto situato entro la
macchina di taglio ed immediatamente a monte del
punto (P2) di inizio della corsa dfavanzamento della

testa o delle teste di taglio (62a, 62b).
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12. Impianto secondo la rivendicazione 11, caratte-
rizzato dal fatto che comprende organi anulari (80)
di centraggio, di materiale antiusurah-fisséti al
tratto di tubazione d‘erogazione (76) che si trova
all’interno del tubo (H} e con i quali la superficie
interna del tubo si trova in impegno strisciante.
13. Procedimento per il taglio in segmenti di tubi
metallici con l’uso di una torcia a plasma (64a,
64b), 1in cui ad un getto di plasma emesso dalla
torcia versc il tubo (H) viéne fatta percorrere una
circonferenza del tubo a seguito di un movimento
angolare relativo attorno all‘asse (X) del tubo,
caratterizzato dal fatto che

- si fa traslare assialmente lungo un percorso
rettilineo il tubo (H) da tagliare, e

- durante la traslazione del tubo (H) si imprime
ad una © pil torce a plasma (64a, 64b) un moto

elicoidale concentrico all’asse (X) del tubo ed

avente una componente di velocita assiale pari alla
velocitd di traslazione del tubo.

14. Procedimento secondo 1la rivendicazione 13,
caratterizzato dal fatto che si utilizza un gruppo
(66a, 66b) di n teste di taglio (62a, 62b) angolar-
mente equidistanti e mobili all’unisonoc secondo il

suddetto percorso elicoidale, n essendo almeno
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uguale a 2, e per esequire il taglio si fa comﬁiere
al éruppo {(66a, 66b) di teste di taglio (62a, 62b),
con le torce (64a, 64b) attivate, una corsa eiicoi—
dale di taglio con un movimento aﬁgolare almeno pari‘
a 360°/ﬁ, dopodiché si fa compiere al gruppo (66a,
66b) di teste di taglio (62a, 62b), con le torce
(64a, 64b) disattivate, una corsa di ritorno.

15. Procedimento secondo la rivendicazione 14, ca-
ratterizzato dal fatto che si utilizzano due gruppi
(66a, 66b) di teste di taglio (62a, 62b) e si. fa
compiere ad uno dei gruppi la corsa elicoidale di
taglio mentre si fa compiere all’‘altro gruppo la
corsa di ritorno e viceversa,. le teste di taglio
(62a, 62b) di un gruppo (66a, 66b) essendo sfalsate
angolarmente rispetto alle teste di taglio (62a,
62b) dell’altro gruppo (66a, 66b) in modo tale che
le corse delle teste di un gruppo non interferiscano

con le corse inverse delle teste dell’altro gruppo.

16. Procedimento secondo la rivendicazione 15, ca-
ratterizzato dal fatto che si effettua la corsa di
ritorno in un tempo piilli breve rispetto alla corsa di
taglic per consentire una sosta del gruppe (66a,
66b) nella posiziocne di inizio (81} della corsa di
taglio.

17. Procedimento secondo la rivendicazione 14, 15
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oppure 16, caratterizzato dal fatto che durante il
taglio il tubo (H) & impegnato a frizione da génasce
di centraggio (72a, 72b) che si muovono elicéidal—
mente insieme con il relativo gruppo (66a, 66b) di
teste di taglio (62a, 62b).

18. Procedimento secondo la rivendicazicne 17,
caratterizzato dal fatto che prima del taglio si fa
compiere al gruppe di taglio (66a, 66b) un primo
tratto di corsa (Ll) con una componente assialé di
accelerazione a partire da zero, durante il quale le
ganasce (72a, 72b) si avvicinano al tubo (H) sino ad
afferrarlo e le torce (64a, 64b) sono disattivate,
una corsa elicoidale di taglio (L2) con una compo-
nente assiale a velocita costante, durante la quale
le ganasce (72a, 72b} sono serrate sul tubo (H) e le
torce (64a, 74b) sono attivate, ed un ultimo tratto
di corsa (L3) con una componente assiale di decele-
razione sino a zero, durante il quale le ganasce
(72a, 72b) si allontananc dal tubo (H) e le torce
(64a, 64b) sono disattivate.

19. Procedimento secondoc una qualsiési delle
rivendicazioni 14 a 18, caratterizzato dal fatto che
nel gruppe od in ciascun gruppo (66a, 66b) si
utilizzano torce (64a, 64b) dirette verso il tubo

(H) con una stessa angolazione tale che i getti di
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plasma intersechino il ﬁubo secondo una corda
passante radialmente all’interno della superficie
interna del tubo. P

20. Procedimento per la fabbricazione ed il.taglio
di tubi metallici, caratterizzato dal fatto che si
utilizza un procedimento di taglio secondo una
qualsiasi delle rivendicazioni 13 a 19 su un tubo

(H} sagomato e saldato a partire da un nastro e

durante 1l taglio si introduce nel tubo (H) un

fluide di lavaggio con una tubazione (76) che si

estende entro il tuboc in corso di fabbricazione a

-

partire da un punto (E) situato a monte della zona

in cul il nastro (B) viene chiusc su se stesso e

saldato per formare il tubo, e sino ad un punto .

situato immediatamente a monte del punto (S1) di
inizio dell’operazione di taglio.

21. Précediménto secondo la rivendicazione 20, ca-
ratterizzato dal fatto che come fluido di lavaggio
si utilizza un liqpido refrigefante.

22. Procedimento secondec la rivenﬁicazione 20, ca-
ratterizzato dal fatto che come fluido di lavaggio
si utilizza un gas inerte o riducente.

23. Segmento di tubo avente estremitd tagliate con
un procedimento di taglio a getto di plasma secondo

una qualsiasi delle rivendicazioni 13 a 22.
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