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DESCRIPCION
Utillaje y procedimiento de posicionamiento de tubos metalicos a tope

La presente invencion se refiere a un utillaje de posicionamiento de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1
(véase, por ejemplo, el documento JP 10 058182), y a un procedimiento de posicionamiento de tubos metalicos a
tope utilizando un utillaje del tipo mencionado (Rev. 6).

La invencion se refiere mas particularmente a un procedimiento y a un utillaje para el ensamblaje y la soldadura de
tubos metélicos de grosor reducido (grosor, por ejemplo, del orden de entre 2 y 3 mm). Estos tubos metalicos de
grosor reducido se designan en ocasiones con el término “virola”. Estos tubos se obtienen generalmente mediante el
curvado de una hoja metéalica paralelepipédica. A continuacién, dos bordes de la hoja metalica se sueldan para
formar un tubo cilindrico (la soldadura forma asi una generatriz del tubo). A continuacion, los tubos se sueldan a tope
para obtener depdsitos criogénicos de doble envoltura (depdsito interior o deposito exterior) especialmente para
depdsitos destinados a estar dispuestos sobre semirremolques de camiones. Debido a las elevadas dimensiones
(por ejemplo, diametros comprendidos entre 1,5y 3 m) de estos tubos y a su reducido grosor, estos Ultimos son muy
flexibles. Por ello, su manipulacién y su ensamblaje son relativamente complejos.

En efecto, un método conocido consiste en ensamblar verticalmente estos tubos a tope. Segln este método, se
utiliza un sistema de elevacion que garantiza una suspension de los tubos. El operario utiliza una escalera para
enganchar, soldar y desenganchar los tubos suspendidos.

Esta solucion presenta inconvenientes entre los cuales figuran: un trabajo en altura para los operarios, y una
utilizacién de un sistema de elevacion. Cuando se han soldado dos o tres tubos, el operario debe bajar y tumbar los
tubos ensamblados. Esta manipulacién es también relativamente compleja, peligrosa y puede acarrear una
deformacion del tubo en el nivel especialmente de su punto de apoyo.

El documento JP 10 058182 describe una mesa de trabajo para una maquina de corte que comprende un cabezal
laser y cojinetes de rodillos cilindricos.

El documento US 2.733.330 describe un dispositivo de soporte de piezas a soldar, que comprende una plataforma
en V ajustable en cuanto a altura, dotada de cuatro bolas rotativas.

El documento US 3.563.231 describe un sistema de posicionamiento de tubos, rotativo, que comprende carros
dotados de dos brazos articulados y que constan, cada uno de ellos, de un rodillo rotativo.

El documento EP 995 532 describe una instalacion de soldadura de dos partes secundarias para obtener una
estructura hueca.

Una finalidad de la presente invencion es paliar la totalidad o parte de los inconvenientes de la técnica anterior
dados a conocer en la presente anteriormente.

Con este fin, en la reivindicacion 1 se define el utillaje segun la invencion.
Por otro lado, modos de realizacion de la invencién pueden constar de una o varias de las siguientes caracteristicas:

- el utillaje consta de por lo menos un bastidor que comprende por lo menos dos cojinetes, comprendiendo cada
cojinete un armazon curvado que forma un arco de circulo cuya concavidad esté orientada hacia arriba en posicién
de utilizacion,

- el utillaje comprende ademas un bastidor distinto provisto de un mecanismo de accionamiento rotativo y selectivo
de por lo menos un tubo,

- el mecanismo de accionamiento rotativo y selectivo de por lo menos un tubo comprende un sistema de rodillos
regulables rotativos destinados a accionar de forma rotativa un tubo por contacto con la superficie exterior de dicho
tubo, siendo accionados de forma rotativa los rodillos selectivamente por un motor,

- el utillaje comprende ademas un mecanismo de rodillos regulables montados con caracter loco (de rotacion libre)
en un bastidor distinto,

- el cojinete o cojinetes comprenden un armazoén curvado que forma un arco de circulo que se extiende sobre un
sector angular comprendido entre 90 y 180 grados y preferentemente comprendido entre 150 y 180 grados y todavia
mas preferentemente en torno a 180 grados,

- la invencién se refiere también a un procedimiento de posicionamiento y de ensamblaje, a tope, de varios tubos
metalicos para la fabricacion de un depdsito criogénico, utilizando un utillaje de acuerdo con una cualquiera de las
caracteristicas anteriores o de mas adelante (véase la Reivindicacién 6).

Por otro lado, modos de realizacion de la invencién pueden constar de una o varias de las siguientes caracteristicas:
2
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- la etapa de soldadura circunferencial de los bordes adyacentes de los tubos puestos en contacto se realiza
mediante un aparato de soldadura situado en una zona fija y de manera que los dos tubos puestos en contacto se
sitan en rotacion juntos para desplazar progresivamente las zonas a soldar hacia la herramienta de soldadura.

La invencidon se puede referir también a todo dispositivo o procedimiento alternativo que comprende cualquier
combinacion de las caracteristicas mencionadas previamente o mas adelante.

Se pondran de manifiesto otras particularidades y ventajas al leer la descripcién posterior, efectuada en referencia a
las figuras, en las cuales:

- la figura 1 representa una vista lateral y esquematica de un ejemplo de realizacion de un utillaje segun la invencion,

- la figura 2 representa una vista lateral y esquematica de un detalle de un utillaje segun la invencién, que ilustra un
bastidor provisto de cojinetes que sustentan un tubo,

- la figura 3 representa una vista frontal del detalle de la figura 2,

- la figura 4 representa un detalle de un ejemplo de realizacion de un utillaje segun la invencion, que ilustra zonas de
apoyo inferior de tubo acarreados por dos bastidores adyacentes,

- la figura 5 representa un detalle de un ejemplo de realizacion de un sistema de sujecion de un tubo en un cojinete
del utillaje segln la invencion.

A continuacion, se van a describir, en referencia a las figuras, ejemplos no limitativos del utillaje segun la invencion.
La totalidad o parte de los elementos constitutivos de los utillajes descritos se puede utilizar para ensamblar tubos
destinados a obtener tanto depésitos cilindricos interiores como depdsitos cilindricos exteriores.

Por otro lado, puede utilizarse solamente una parte de los elementos constitutivos de los utillajes descritos mas
adelante. Del mismo modo, se pueden considerar otras combinaciones de elementos constitutivos de los ejemplos
de utillajes que se exponen mas adelante.

El utillaje representado en la figura 1 comprende tres bastidores 1 portadores, cada uno de ellos, de dos cojinetes 2
destinados a acarrear un tubo 13 metalico tumbado en posicion horizontal.

Cada cojinete 2 consta de un armazon metdlico curvado que forma un arco de circulo cuya concavidad esta
orientada hacia arriba en posicion de utilizaciéon (véanse las figuras 1, 2, 3 y 5). Asi, cada cojinete 2 define un
alojamiento en U destinado a albergar la superficie exterior cilindrica de un tubo 13 metalico. Los dos cojinetes 2
acarreados por un mismo bastidor 1 estan unidos preferentemente por un soporte longitudinal 14. Evidentemente, el
namero y la estructura de los cojinetes 2 sobre un bastidor 1 pueden ser diferentes. Preferentemente, los bastidores
1 estan dotados de ruedas 5 guiadas dentro de o sobre carriles 6.

La cara de los cojinetes 2 destinada a albergar la superficie de un tubo 13 cilindrico esta adaptada para permitir una
rotacion controlada del tubo 13 cilindrico en el cojinete 2 en torno al eje de revolucién de dicho tubo 13. Del mismo
modo, los cojinetes 2 estan adaptados para permitir una traslacién controlada del tubo 13 cilindrico en el cojinete 2
segun el eje de revolucién de dicho tubo 13.

El utillaje puede comprender también un bastidor 10 suplementario provisto de un mecanismo 8, 9 de accionamiento
rotativo y selectivo de por lo menos un tubo 13. Por ejemplo, el bastidor 10 de accionamiento rotativo puede constar
de un sistema de rodillos 9 regulables, rotativos, destinados a accionar de forma rotativa un tubo 13 por contacto con
la superficie exterior de dicho tubo, siendo accionados de forma rotativa los rodillos 9 selectivamente por un motor 8.
Evidentemente, el mecanismo 8, 9 de accionamiento rotativo puede estar previsto sobre un bastidor provisto de
cojinetes 2.

Del mismo modo, el utillaje puede comprender también un bastidor 11 suplementario, distinto, provisto de un
mecanismo 12 de rodillos regulables, montados con caracter loco (es decir, de rotacion libre).

La altura H de un bastidor puede estar comprendida, por ejemplo, entre 0,2 y 0,6 m y preferentemente del orden de
0,5 m. La longitud L del bastidor puede estar comprendida entre 0,5 y 1,5 m y preferentemente del orden de 1 m. La
longitud de los tubos 13 puede estar comprendida entre 0,5y 2,5 n y particularmente del orden de 1,5 m. El diametro
D de los tubos puede estar comprendido entre 1 y 3 m (el diametro o la separacion de los cojinetes se corresponde
con esta dimension). La altura h de los cojinetes 2 es preferentemente del orden de la mitad del diametro D del tubo
13.

Preferentemente, los cojinetes 2 describen arcos de circulos que presentan una abertura del orden de 180° (véase la
figura 3).

La cara de los cojinetes 2 destinada a albergar un tubo 13 cilindrico estd adaptada para no presentar mas que
puntos de contactos localizados y de superficie reducida (contactos puntuales o lineas de contacto con la superficie
del tubo 13). Los caojinetes 2 pueden constar de una pluralidad de rodamientos 3 que garantizan el contacto con los
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tubos 13. Tal como se representa en la figura 5, los rodamientos pueden constar de rodamientos 3 de esfera rotativa
que pueden girar segun por lo menos dos ejes distintos (y preferentemente segun todas las direcciones posibles)
para permitir los movimientos de rotacién y de traslacién controlados de los tubos 13 con respecto al cojinete 2.

De forma ventajosa, por lo menos una parte de los rodamientos 3 esta montada en soportes 4 selectivamente
desplazables con respecto al cojinete 2 segin una direccién denominada radial, es decir, hacia el interior o hacia el
exterior del alojamiento formado por el cojinete 2. De esta manera, el utillaje permite obtener un ajuste radial del
cojinete 2 al diametro de los tubos 13. Por ejemplo, tal como se representa en la figura 5, los rodamientos 3 de
contacto estan montados en vastagos 4 roscados que cooperan con aterrajados formados en el cojinete 2.

Se entiende sin esfuerzo que el utillaje modulable permite ensamblar tubos 13 de manera horizontal. El utillaje
garantiza una mayor seguridad al eliminar los trabajos en altura. El utillaje permite asi prescindir de un sistema de
elevacion y permite ahorrar tiempo en la fabricacién de depositos.

El utillaje permite juntar tubos a tope con vistas a su soldadura.

El utillaje permite que el operario ponga en contacto facilmente las extremidades circulares de dos tubos 13. La
rotacion relativa de los tubos 13 segln sus ejes de revolucién puede permitir que se dispongan facilmente las
soldaduras 15 longitudinales de los tubos 13 segun ejes respectivos determinados. La rotacion del tubo o tubos 13
puede quedar garantizada particularmente por el bastidor 10 provisto de un mecanismo de rotaciéon motorizado.

Cuando los tubos 13 se ponen en contacto en la posicién angular requerida, el operario puede soldar los tubos 13
borde con borde. Durante esta soldadura, los dos tubos 13 se pueden hacer girar juntos para llevar la zona a soldar
al nivel del operario (con la ayuda, por ejemplo, del bastidor motorizado 10 y del bastidor 11 con sistema de rotacién
libre).

La totalidad o parte de los bastidores 1, 10, 11 consta de un mecanismo de frenado para impedir que el tubo o tubos
13 giren o avancen cuando ello no sea necesario (por medio de un tope o un patin de frenado por friccion, por
ejemplo).

La figura 4 ilustra un detalle en el cual un primer tubo 13 (a la izquierda) puede ser bloqueado longitudinalmente y
accionado para girar por un mecanismo de rodillos siempre que el segundo tubo 13 sea sustentado por un bastidor
dotado de un sistema de frenado para bloquear selectivamente la rotacion del tubo 13.

El ajuste de los dos tubos 13 se puede lograr asi con precisién y sin esfuerzo. Todos los ensamblajes se pueden
efectuar en el nivel del suelo.
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REIVINDICACIONES

1. Utillaje de posicionamiento de tubos metalicos a tope para la fabricacién de depdsitos criogénicos, que comprende
por lo menos un bastidor (1) portador de por lo menos un cojinete (2), formando el cojinete (2), en posicion de
utilizacion del utillaje, un alojamiento orientado hacia arriba y presentando un eje longitudinal (7) horizontal para
sustentar y guiar un tubo cilindrico dispuesto horizontalmente sobre el por lo menos un cojinete (2), comprendiendo
el cojinete o cojinetes un armazén curvado que forma un arco de circulo que se extiende sobre un sector angular
comprendido entre 150 y 180 grados y preferentemente 180 grados, estando destinada la cara del por lo menos un
cojinete (2) a albergar un tubo cilindrico que comprende por lo menos un drgano (3) de soporte, movil, para permitir
una rotacion controlada del tubo cilindrico en el cojinete (2) en torno al eje de revolucion de dicho tubo, caracterizado
porque el utillaje consta de varios bastidores (1) independientes, portadores, cada uno de ellos, de por lo menos un
cojinete (2), porque la cara del por lo menos un cojinete (2) destinada a albergar un tubo cilindrico comprende
ademas por lo menos un érgano (3) de soporte, movil, que permite una traslaciéon controlada del tubo cilindrico en el
cojinete (2) segun el eje longitudinal (7) y porque la cara destinada a albergar un tubo cilindrico del por lo menos un
cojinete (2) consta de rodamientos (3) previstos para formar contactos puntuales sobre la superficie exterior
cilindrica de un tubo y porque los rodamientos (3) estan previstos para permitir movimientos de rotacion y de
traslacion controlados de los tubos con respecto al cojinete (2), comprendiendo los rodamientos esferas rotativas
alojadas en soportes respectivos y que forman, cada una de ellas, un rodamiento multidireccional, es decir una
conexién de rétula que permite que las esferas giren segun tres direcciones distintas, de manera que consta de
carriles (6) fijados al suelo, constando, los bastidores (1), de una base inferior dotada de ruedas (5), de modo que las
ruedas (5) son guiadas dentro de los carriles (6), estando orientados los carriles (6) y las ruedas (5) de forma que se
permite la traslacion horizontal de los bastidores (1) para desplazar los tubos segun el eje longitudinal (7), y de modo
que, estando cada bastidor (1) destinado a sustentar un tubo Unico respectivo de una pluralidad de tubos a
ensamblar, uno por lo menos del o de los bastidores comprende un mecanismo de freno para bloquear
selectivamente el avance de un tubo o la rotacién de un tubo en torno a su eje de revolucion.

2. Utillaje segun la reivindicacion 1, caracterizado porque consta de por lo menos un bastidor (1) que comprende por
lo menos dos cojinetes (2), comprendiendo cada cojinete (2) un armazon curvado que forma un arco de circulo cuya
concavidad esta orientada hacia arriba en posicion de utilizacion.

3. Utillaje segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque comprende ademas un bastidor
(20) distinto provisto de un mecanismo (8, 9) de accionamiento rotativo y selectivo de por lo menos un tubo.

4. Utillaje segun la reivindicacion 3, caracterizado porque el mecanismo (8, 9) de accionamiento rotativo y selectivo
de por lo menos un tubo comprende un sistema de rodillos (9) regulables, rotativos, destinados a accionar de
manera rotativa un tubo por contacto con la superficie exterior de dicho tubo, siendo accionados de forma rotativa los
rodillos (9) selectivamente por un motor (8).

5. Utillaje segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque comprende ademas un
mecanismo (12) de rodillos regulables, montados con caracter loco (de rotacion libre) en un bastidor (11) distinto.

6. Procedimiento de posicionamiento y de ensamblaje de varios tubos metalicos a tope, para la fabricacion de un
depdsito criogénico, caracterizado porque utiliza un utillaje de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, comprendiendo el utillaje por lo menos dos bastidores (1) distintos que constan, cada uno de ellos, de por
lo menos un cojinete (2), constando el procedimiento de:

- una etapa en la cual tubos metalicos respectivos se disponen horizontalmente en los cojinetes de bastidores (1)
distintos,

- una etapa de aproximacion de los bastidores (1) distintos con vistas a aproximar dos tubos adyacentes,

- una etapa de posicionamiento y de puesta en contacto de las extremidades de dos tubos adyacentes por la
rotacion relativa de los tubos en torno a sus ejes de revolucion y por la traslacion relativa de los ejes segin el
eje longitudinal (7),

- una etapa de soldadura circunferencial de los bordes adyacentes de los tubos puestos en contacto.

7. Procedimiento de posicionamiento y de ensamblaje segun la reivindicacion 6, caracterizado porque la etapa de
soldadura circunferencial de los bordes adyacentes de los tubos puestos en contacto se realiza mediante un aparato
de soldadura situado en una zona fija y porque los dos tubos puestos en contacto se sitllan en rotacion juntos para
desplazar progresivamente las zonas a soldar hacia la herramienta de soldadura.
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