ES2721230T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

: é ESPANA @NUmero de publicacion: 2 721 230
Eint. a1

B23K 37/02 (2006.01)
B23K 37/053 (2006.01)
B23Q 1/76 (2006.01)

@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Fecha de presentacién y nimero de la solicitud europea: 25.08.2017 E 17187868 (9)
Fecha y nimero de publicacion de la concesién europea: 23.01.2019  EP 3292944

Tl’tulo: Dispositivo de soporte para soportar un tubo en una maquina de procesamiento de tubos, en
particular una maquina de corte de tubos por laser, y maquina de procesamiento de tubos
gue comprende tal dispositivo de soporte

Prioridad: @ Titular/es:

13.09.2016 IT 201600092105 ADIGE S.P.A. (100.0%)
Via per Barco, 11

Fecha de publicacion y mencién en BOPI de la 38056 Levico Terme (TN), IT
traduccion de la patente: @ Inventor/es:

29.07.2019 RIOLFATTI, RICCARDO y
NIATO, CARLO

Agente/Representante:
LINAGE GONZALEZ, Rafael

AViso:En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en el Boletin Europeo de Patentes, de
la mencion de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre Concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2721230713

DESCRIPCION

Dispositivo de soporte para soportar un tubo en una maquina de procesamiento de tubos, en particular una maquina
de corte de tubos por laser, y maquina de procesamiento de tubos que comprende tal dispositivo de soporte

La presente invencion se refiere a un dispositivo de soporte para soportar un tubo en una maquina de procesamiento
de tubos, particularmente una maquina de corte de tubos por laser, de acuerdo con el preambulo de la reivindicaciéon
1, véase por ejemplo el documento WO 2008/132767 A1.

Mas especificamente, la presente invencion se refiere a un dispositivo de soporte en una maquina de corte de tubos
por laser, en donde el tubo a procesarse se agarra en su extremo posterior (extremo caudal) por un carro porta-
tubos y se soporta y guia cerca del area de procesamiento, donde un cabezal de procesamiento realiza las
operaciones de procesamiento contempladas en el tubo por medio de un haz laser enfocado, mediante una
denominada luneta, en donde el carro porta-tubos es movible en la direccion del eje longitudinal del tubo para
controlar el movimiento de alimentacion del tubo y también esta dispuesto para controlar el movimiento rotacional del
tubo alrededor de su eje longitudinal, en tanto que la luneta tipicamente se monta en una posicion fija en la base de
la maquina.

En maquinas de este tipo, en particular maquinas de tamafio pequefio a mediano, se requiere un soporte apropiado
del tubo a procesarse (que tipicamente es de 6 a 8 metros de largo) sobre toda la longitud del tubo, especialmente
cuando el tubo es particularmente flexible (por ejemplo, un tubo de diametro pequefio). Para este fin, la maquina se
dota de dispositivos de soporte dispuestos entre el carro porta-tubos y la luneta para soportar el tubo a procesarse al
mantenerlo en eje, es decir, al mantener el eje longitudinal del tubo alineado con el eje definido por el carro porta-
tubos y la luneta. Estos dispositivos de soporte deben tener la capacidad de hacerse descender uno después del
otro a medida que se alimenta el tubo con el fin de evitar la interferencia con el carro porta-tubos que se mueve
hacia la luneta.

Se conocen diversos dispositivos de soporte para soportar un tubo en una maquina de procesamiento de tubos, en
particular una maquina de corte de tubos por laser.

De acuerdo con una primera solucion conocida, el dispositivo de soporte comprende un rodillo cilindrico soportado
en el extremo de un brazo pivotante. En este caso, la rotacidon del brazo pivotante se controla numéricamente para
colocar el rodillo a la altura deseada. Tal dispositivo de soporte es particularmente adecuado para tubos con una
seccion transversal no circular, dado que permite al tubo mantenerse en eje incluso cuando se hace girar por el
carro porta-tubos. Sin embargo, tal dispositivo de soporte no tiene la capacidad de retener lateralmente el tubo a
procesarse.

De acuerdo con una solucién conocida adicional, el dispositivo de soporte comprende un miembro de soporte que se
soporta de modo giratorio alrededor de un eje de rotacidon horizontal que se extiende transversalmente al tubo a
procesarse, es decir, que yace en un plano perpendicular al eje longitudinal del tubo. El miembro de soporte tiene
una cavidad para alojar el tubo, teniendo dicha cavidad un perfil en seccion transversal que se conforma como un
arco de circunferencia cuyo diametro varia dependiendo de la posicién angular del miembro de soporte alrededor de
dicho eje de rotaciéon. Mas especificamente, la cavidad se conforma en un modo tal que el diametro del perfil en arco
de circunferencia se incrementa continuamente con la rotacion del miembro de soporte en una direccion
determinada. Al controlar la posicidon angular del miembro de soporte alrededor de su eje de rotacion, es posible de
este modo ajustar el perfil de la cavidad adecuado para soportar el tubo a procesarse. Tal miembro de soporte no
so6lo es capaz de adaptarse al tamafio del tubo a procesarse, sino también es capaz de retener el tubo lateralmente.
Por otro lado, tal miembro de soporte es particularmente costoso, dado que requiere un mecanizado especial y
también es sometido a desgaste en su cavidad debido a la fricciébn ocasionada por el deslizamiento del tubo en la
superficie de la cavidad. Esta solucién conocida adicional del dispositivo de soporte por lo tanto es adecuada para su
uso con tubos ligeros y flexibles, en vez de su uso con tubos que son pesados y grandes y/o tienen una superficie
muy rugosa.

Un objeto de la presente invencidn es proporcionar un dispositivo de soporte para soportar un tubo en una maquina
de procesamiento de tubos, particularmente una maquina de corte de tubos por laser, que tenga la capacidad de
operar con diversos tipos de tubos sin verse afectado por los inconvenientes de la técnica anterior discutida
anteriormente.

Este y otros objetos se logran completamente por medio de un dispositivo de soporte que tiene los rasgos
especificados en la reivindicacién independiente 1 anexa.

En las reivindicaciones dependientes se definen realizaciones ventajosas de la invencion, cuya materia ha de
entenderse como que forma una parte integral e integrante de la siguiente descripcion.

La invencion se divulga en la reivindicacion 1 de las reivindicaciones anexas.
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En virtud de tal configuracion, el dispositivo de soporte de acuerdo con la invencion permite usar alternativamente el
miembro de soporte de perfil variable (véase por ejemplo el documento EP 2017023 A1) o el rodillo cilindrico
dependiendo del tubo a procesarse, usando por ejemplo el miembro de soporte de perfil variable para soportar tubos
flexibles y/o mas pequefios y el rodillo cilindrico para soportar tubos rigidos y/o mas grandes.

En una maquina equipada con varios dispositivos de soporte de acuerdo con la presente invencion, es posible, por
ejemplo, utilizar al mismo tiempo el miembro de soporte de perfil variable para algunos dispositivos de soporte y el
rodillo cilindrico para los dispositivos de soporte restantes, dependiendo de las caracteristicas del tubo a procesarse.
Para algunos tipos de tubos, por ejemplo, puede ser deseable utilizar el miembro de soporte de perfil variable soélo
para uno o mas dispositivos de soporte cerca de la luneta y, en cambio, utilizar el rodillo cilindrico para los
dispositivos de soporte restantes, reteniendo por ello el tubo lateralmente por medio del miembro de soporte de perfil
variable sélo en una porcion del tubo que precede inmediatamente a la luneta.

Rasgos y ventajas adicionales de la presente invencion se volveran mas evidentes a partir de la siguiente
descripcion detallada, proporcionada meramente a modo de ejemplo no limitante con referencia a los dibujos que se
acompafan, en los que:

las figuras 1a y 1b son vistas en elevacion lateral que muestran una porciéon posterior (en el lado del carro porta-
tubos) y una porcion frontal (en el lado del cabezal de procesamiento), respectivamente, de una maquina de corte de
tubos por laser dotada de dispositivos de soporte para soportar un tubo a procesarse, de acuerdo con una
realizacién de la presente invencion;

la figura 2 es una vista isométrica de un dispositivo de soporte de acuerdo con una realizacién de la presente
invencion;

las figuras 3a y 3b son una vista lateral y una vista frontal, respectivamente, del miembro de soporte de perfil variable
del dispositivo de soporte de la figura 2, en una primera posiciéon angular del miembro de soporte;

las figuras 4a y 4b son una vista lateral y una vista frontal, respectivamente, del miembro de soporte de perfil variable
del dispositivo de soporte de la figura 2, en una segunda posicién angular del miembro de soporte;

las figuras 5a y 5b son una vista lateral y una vista frontal, respectivamente, del miembro de soporte de perfil variable
del dispositivo de soporte de la figura 2, en una tercera posicién angular del miembro de soporte;

las figuras 6 y 7 son vistas frontales que muestran la porcién superior de dos diferentes dispositivos de soporte de la
maquina de las figuras 1a y 1b, la primera de las cuales se encuentra en la condicion operativa en la que el tubo a
procesarse reposa sobre el rodillo cilindrico del dispositivo, mientras que la segunda se encuentra en la condicidn
operativa en la que el tubo a procesarse reposa sobre el miembro de soporte de perfil variable del dispositivo;

las figuras 8 a 12 son vistas laterales que muestran el dispositivo de soporte de la figura 2 en diferentes condiciones
operativas;

la figura 13 es una vista frontal del dispositivo de soporte de la figura 2;

la figura 14 es una vista lateral de la maquina de las figuras 1a y 1b que muestra esquematicamente un segundo
sistema de conduccion para controlar el movimiento de los brazos pivotantes de los dispositivos de soporte de la
maquina; y

la figura 15 es una vista lateral de la maquina de las figuras 1a y 1b que muestra esquematicamente un primer
sistema de conduccion para controlar el movimiento de los miembros de soporte de los dispositivos de soporte de la
maquina.

En la descripcion y las reivindicaciones que siguen, el término “longitudinal” se utiliza para identificar una direccion
en coincidencia o paralela al eje longitudinal del tubo a procesarse, mientras que el término “transversal” se utiliza
para identificar una direccion que yace en un plano perpendicular al eje longitudinal del tubo a procesarse. Aun mas,
términos tales como “superior” e “inferior”, u “horizontal” y “vertical”’, etc., cuando se utilizan en relacién con el
dispositivo de soporte, estan destinados a referirse a la condicion montada del dispositivo de soporte en la maquina.

En referencia primero a las figuras 1a y 1b, una maquina de procesamiento de tubos a la cual es aplicable un
dispositivo de soporte de acuerdo con la invencién, se indica por lo general como 10. En la realizacidn propuesta en
el presente documento, la maquina es una maquina de corte de tubos por laser, pero la invencién también es
aplicable a otros tipos de maquinas de procesamiento de tubos donde existe la necesidad de soportar el tubo a
procesarse a lo largo de toda su longitud o parte de su longitud. La maquina 10 comprende, de una manera ya de
por si conocida, una base 12, un carro porta-tubos 14, un cabezal de procesamiento 16 y una luneta 18. El tubo a
procesarse en la maquina 10 se indica como T y puede tener una seccion transversal de cualquier conformacion, por
ejemplo de conformacion circular o cuadrada. El eje longitudinal del tubo T se indica como x.
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El carro porta-tubos 14 esta montado en la base 12 con el fin de ser movible en la direccion del eje longitudinal x del
tubo T para controlar el movimiento de alimentacion del tubo, y también esta dispuesto para controlar el movimiento
rotacional del tubo T alrededor del eje longitudinal x. El carro porta-tubos 14 agarra el tubo T a procesarse en su
extremo posterior, es decir, en su extremo opuesto con respecto al area de procesamiento, a través de medios de
pinzado adecuados (no mostrados, pero de un tipo ya de por si conocido). El cabezal de procesamiento 16, en la
realizacion ilustrada en el presente documento, esta dispuesto para emitir un haz laser enfocado para llevar a cabo
operaciones de procesamiento, en particular operaciones de corte, en el tubo T. La luneta 18 se monta en la base 12
junto al cabezal de procesamiento 16, en una posicion fija o con cierta posibilidad de movimiento a lo largo de la
direccion del eje longitudinal x, con el fin de soportar y guiar al tubo T cerca del area de procesamiento.

La maquina 10 ademas comprende una pluralidad de dispositivos de soporte 20 (en el ejemplo ilustrado, cinco
dispositivos de soporte) para soportar el tubo T entre el carro porta-tubos 14 y la luneta 18 con el fin de mantener el
eje longitudinal x del tubo alineado con el eje definido por los medios de pinzado del carro porta-tubos 14 y los
medios de guia de la luneta 18.

En referencia ahora en particular a la figura 2, cada dispositivo de soporte 20 basicamente comprende un brazo
pivotante 22, un rodillo cilindrico 24 y un miembro de soporte 26.

El brazo pivotante 22 se soporta de modo giratorio en un primer extremo del mismo por la base 12 para su rotacion
alrededor de un primer eje de rotacion y1 orientado horizontal y transversalmente (es decir, perpendicular al eje
longitudinal x). El brazo pivotante 22 de este modo es movible, por su rotacion alrededor del primer eje de rotacion
y1, entre una posicion completamente descendida (posicidn en la cual, con referencia a la figura 1a, esta dispuesto
el primer dispositivo de soporte 20, en el sentido del carro porta-tubos 14 a la luneta 18) y una posicién levantada
maxima (posicion en la cual estan dispuestos el segundo y tercer dispositivos de soporte 20, en el sentido del carro
porta-tubos 14 a la luneta 18, con referencia a la figura 1a).

Con el fin de controlar la rotacion del brazo pivotante 22 alrededor del primer eje de rotacion y1, el dispositivo de
soporte 20 se dota de un primer sistema de conducciéon que comprende un accionador 28, que se elabora, por
ejemplo, como accionador lineal abisagrado, en un extremo del mismo, a una parte estacionaria de la maquina, es
decir, una parte integral con la base 12, y, en su extremo opuesto, al brazo pivotante 22, a fin de que la extension del
accionador lineal dé lugar a la rotacion del brazo pivotante 22 a la posicién levantada maxima, mientras que la
retraccién del accionador lineal da lugar a la rotacion del brazo pivotante 22 a la posiciébn completamente
descendida. De acuerdo con la realizacion ilustrada en el presente documento, el accionador lineal 28 comprende un
primer cilindro neumatico 30 que tiene un cuerpo 32 y una varilla 34, y un segundo cilindro neumético 30’ que tiene
un cuerpo 32’ y una varilla 34’. Los dos cilindros neumaticos 30 y 30’ se disponen con los respectivos cuerpos 32 y
32’ asegurados entre si y con las varillas respectivas 34 y 34’ orientadas hacia lados opuestos. La varilla 34 del
primer cilindro neumatico 30 esta abisagrada a la base 12, en tanto que la varilla 34’ del segundo cilindro neumatico
30’ esta abisagrada al brazo pivotante 22. Cuando las varillas 34 y 34’ de los dos cilindros neumaticos 30 y 30’ se
retraen (es decir, no se suministra aire a presién a ambos cilindros 30 y 30’) como se muestra, por ejemplo, en la
figura 8, el brazo pivotante 22 se encuentra en la posicién completamente descendida. Por otro lado, cuando las
varillas 34 y 34’ de los dos cilindros neumaticos 30 y 30’ se extienden (es decir, se suministra aire a presién a ambos
cilindros 30 y 30’), como se muestra, por ejemplo, en la figura 10, el brazo pivotante 22 se encuentra en la posicion
levantada maxima.

El primer sistema de conducciéon ademas comprende un mecanismo de levas para ajustar la posicion angular del
brazo pivotante 22, por ejemplo para adaptarse al tamafo del tubo T a procesarse, cuando el accionador lineal 28 se
extiende, es decir, cuando se suministra aire a presion a los cilindros neumaticos 30 y 30’. Como se muestra, por
ejemplo, en las figuras 9 y 10, el mecanismo de levas comprende un miembro de control con forma de leva 36 y una
rueda giratoria 38. El miembro de control con forma de leva 36 es movible (como se describe con detalle mas
adelante) en direccion longitudinal y tiene una superficie de control 36a inclinada a la direccién longitudinal. La rueda
giratoria 38 se soporta por el brazo pivotante 22 con el fin de ser libremente rotatoria, en particular con su eje de
rotacion en coincidencia con el eje de bisagra alrededor del cual la varilla 34’ del segundo cilindro neumatico 30’ esta
abisagrada al brazo pivotante 22. Cuando se suministra aire a presién a los dos cilindros neumaticos 30 y 30, la
rueda giratoria 38 se encuentra en contacto con la superficie de control 36a del miembro de control con forma de
leva 36. El movimiento longitudinal del miembro de control con forma de leva 36, en cualquier direccion, da lugar al
movimiento vertical de la rueda giratoria 38 en cualquier direccién y, por lo tanto, la rotacién del brazo pivotante 22
alrededor del primer eje de rotacion Y1 en cualquier direccion. En particular, como se muestra en las figuras 9y 10 y
con referencia al punto de vista de una persona que mira estas figuras, un movimiento del miembro de control con
forma de leva 36 a la derecha produce un movimiento descendente de la rueda giratoria 38 y, de este modo, una
rotacion descendente (en sentido contrario a las manecillas del reloj) del brazo pivotante 22 alrededor del primer eje
de rotacion y1, en tanto que un movimiento del miembro de control con forma de leva 36 a la izquierda produce un
movimiento ascendente de la rueda giratoria 38 y, de este modo, una rotacién ascendente (en el sentido de las
manecillas del reloj) del brazo pivotante 22 alrededor del primer eje de rotacion y1.

Aun con referencia en particular a la figura 2, el rodillo cilindrico 24 se monta en el extremo libre del brazo pivotante
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22 con su eje orientado paralelo al primer eje de rotacién y1. El miembro de soporte 26 también se monta en el
extremo libre del brazo pivotante 22, con el fin de ser rotatorio alrededor de un segundo eje de rotacion y2 paralelo al
primer eje de rotacion y1, por ejemplo en coincidencia con el eje del rodillo cilindrico 24. De una manera ya de por si
conocida, el miembro de soporte 26 tiene una cavidad 40 para alojar el tubo T, cavidad que tiene un perfil en seccién
transversal conformado como arco de circunferencia cuyo diametro varia dependiendo de la posicion angular del
miembro de soporte alrededor del segundo eje de rotaciéon y2. Mas especificamente, la cavidad 40 se conforma en
un modo tal que el diametro del perfil en arco de circunferencia se incrementa continuamente con la rotacion del
miembro de soporte 26 en una direccion determinada (direccion en sentido contrario a las manecillas del reloj, con
respecto al punto de vista del observador de la figura 2). Al controlar la posicion angular del miembro de soporte 26
alrededor del segundo eje de rotacion y2, es posible de este modo establecer el perfil de la cavidad 40 adecuado
para soportar el tubo T a procesarse, con el fin de mantener su eje longitudinal x alineado con el eje definido por el
carro porta-tubos 14 y la luneta 18. En este sentido, las figuras 3, 4 y 5 muestran el miembro de soporte 26 en tres
diferentes posiciones angulares, en concreto, una primera posicion angular (figuras 3a y 3b) en donde el perfil en
seccion transversal de la cavidad 40 tiene un valor de diametro maximo, una segunda posiciéon angular (figuras 4a y
4b) en donde el perfil en seccién transversal de la cavidad 40 tiene un valor de diametro intermedio, y una tercera
posicion angular (figuras 5a y 5b) en donde el perfil en seccidn transversal de la cavidad 40 tiene un valor de
diametro minimo. Como puede observarse a partir de las figuras 3, 4 y 5, al ajustar adecuadamente la posicidon
angular del miembro de soporte 26 alrededor del segundo eje de rotacion y2, tubos T de diferentes diametros
pueden soportarse por el miembro de soporte 26 con su eje longitudinal x a la misma distancia del segundo eje de
rotacion y2 y, por lo tanto, si el brazo pivotante 22 se sostiene en una posicion fija, en la misma posicién vertical con
respecto a la base 12 (por lo tanto también con respecto al carro porta-tubos 14 y a la luneta 18).

Con referencia a las figuras 6 a 13, el miembro de soporte 26 es movible entre una posicion de procesamiento, en la
cual soporta el tubo T a procesarse (en particular, como se explicé anteriormente, con la posibilidad de seleccionar,
por la rotacion del miembro de soporte 26 alrededor del segundo eje de rotacion y2, un didmetro determinado del
perfil en seccidn transversal de la cavidad 40 en funcion de la conformacién y/o tamafios de la seccién transversal
del tubo T), y una posiciéon de no procesamiento, en la cual el miembro de soporte 26 se coloca por debajo del rodillo
cilindrico 24 y, de este modo, permite utilizar el rodillo cilindrico 24 como soporte para el tubo T a procesarse en
lugar del miembro de soporte 26. Las figuras 6, 9 y 10 muestran el dispositivo de soporte 20 con el miembro de
soporte 26 en la posicion de no procesamiento antes mencionada, mientras que las figuras 7, 11, 12 y 13 muestran
el dispositivo de soporte 20 con el miembro de soporte 26 en la posicion de procesamiento antes mencionada. En
particular, las figuras 6 y 7 muestran el dispositivo de soporte 20 operando con un tubo T que tiene una seccién
transversal cuadrada, tanto en la condicién en la que el miembro de soporte 26 se encuentra en la posicion de no
procesamiento antes mencionada y, de este modo, el tubo se soporta por el rodillo cilindrico 24 (figura 6), como en
la condicion en la que el miembro de soporte 26 se encuentra en la posicién de procesamiento antes mencionada vy,
de este modo, el tubo se soporta por el miembro de soporte 26 (figura 7).

Con el fin de tener la capacidad de controlar la rotaciéon del miembro de soporte 26 alrededor del segundo eje de
rotacion y2, el dispositivo de soporte 20 se dota de un segundo sistema de conduccion que, de acuerdo con una
realizacién, comprende un mecanismo de correa de transmisién. Con referencia en particular a la figura 13, tal
mecanismo de transmisidon comprende una polea conductora 42, una polea conducida 44 conectada en forma
conductora para su rotacion con el miembro de soporte 26 alrededor del segundo eje de rotacion y2, y una correa 46
enrollada alrededor de la polea conductora 42 y la polea conducida 44. La polea conductora 42 se conduce en
rotacion por medio, por ejemplo, de un pifidn 48, el cual a su vez se conduce en rotacion por medio, por ejemplo, de
una cremallera 50 (figura 15), como se explica con detalle a continuacion. Como medio de transmision, puede
utilizarse una cadena en lugar de una correa, de modo que la polea conductora y la polea conducida puedan
reemplazarse con ruedas dentadas. Naturalmente, la invencién no se limita al mecanismo de transmisién descrito e
ilustrado en el presente documento sino que, en cambio, el segundo sistema de conduccién puede incluir cualquier
otro tipo de mecanismo de transmision adecuado para controlar el movimiento rotacional del miembro de soporte 26
alrededor del segundo eje de rotacién y2.

Con referencia ahora a la figura 14, en el caso en donde la maquina se dota de una pluralidad de dispositivos de
soporte 20, los miembros de control con forma de leva 36 de los dispositivos de soporte 20 de preferencia se
conectan entre si, por ejemplo, por medio de una primera varilla 52, a fin de que puedan moverse simultaneamente
en direccion longitudinal y entonces controlen simultaneamente el movimiento rotacional de los brazos pivotantes 22
alrededor de los respectivos ejes de rotacion y1. El movimiento de traslacion longitudinal de la varilla 52 se controla
por una sola unidad de accionamiento, de preferencia una unidad de accionamiento electromecanica, que
comprende, por ejemplo, un motor eléctrico 54 acoplado a un mecanismo de conversiéon de movimiento 56 (por
ejemplo, un mecanismo de tornillo y tuerca) dispuesto para convertir el movimiento giratorio generado por el motor
eléctrico 54 en movimiento de traslacién de la varilla 52 y, por consiguiente, de los miembros de control con forma de
leva 36 conectados a la misma. Asimismo, como se muestra en la figura 15, las cremalleras 50 de los dispositivos de
soporte 20 también se conectan de preferencia entre si, por ejemplo por medio de una segunda varilla 58, a fin de
que puedan moverse simultdneamente en direccion longitudinal y, de este modo, controlen simultaneamente el
movimiento rotacional de los miembros de soporte 26 alrededor de los respectivos ejes de rotacion y2. El
movimiento de traslacién longitudinal de la varilla 58 se controla por una sola unidad de accionamiento, de
preferencia una unidad de accionamiento electromecanica, que comprende, por ejemplo, un motor eléctrico 60
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acoplado a un mecanismo de conversién de movimiento 62 (por ejemplo, un mecanismo de tornillo y tuerca)
dispuesto para convertir el movimiento giratorio generado por el motor eléctrico 60 en movimiento de traslacion de la
varilla 58 y, de este modo, de las cremalleras 50 conectadas a la misma.

La operacion del dispositivo de soporte 20 descrito anteriormente se explicara ahora con referencia particular al caso
de una maquina 10 que comprende una pluralidad de dispositivos de soporte 20.

El dispositivo de soporte 20 puede adoptar una primera condicion operativa en la que el brazo pivotante 22 esta
completamente descendido. Esta condicion operativa (que puede observarse tanto en la figura 8 como en la figura
1a, en lo que concierne al primer dispositivo de soporte 20) se obtiene al descargar los cilindros neumaticos tanto 30
como 30’ del accionador lineal 28. Con el dispositivo de soporte 20 en esta condicion, el carro porta-tubos 14 puede
pasar sobre el dispositivo de soporte 20 en su movimiento de alimentacion hacia la luneta 18, sin riesgo de
interferencia con el dispositivo de soporte.

El dispositivo de soporte 20 también puede adoptar una segunda condicion operativa en la que es capaz de soportar
el tubo T a procesarse por medio del rodillo cilindrico 24. Esta condicion operativa (que puede observarse en las
figuras 9 y 10, asi como en la figura 1a, en lo que concierne al segundo vy tercer dispositivos de soporte 20, en un
orden del carro porta-tubos 14 a la luneta 18) se obtiene al suministrar aire a presion a los cilindros neumaticos 30 y
30’ del accionador lineal 28. La extension resultante de los cilindros neumaticos 30 y 30’ produce una rotacion del
brazo pivotante 22 alrededor del primer eje de rotaciéon y1 hasta que la rueda giratoria 38 (la cual, como ya se ha
dicho, se soporta por el brazo pivotante 22) se adosa contra la superficie de control 36a del miembro de control con
forma de leva 36. En este punto, en virtud de la cooperacién entre el miembro de control con forma de leva 36 y la
rueda giratoria 38, la posicidon angular del brazo pivotante 22 alrededor del primer eje de rotacion y1 y, por
consiguiente, la posicion vertical del rodillo cilindrico 24, pueden ajustarse con el fin de asegurar constantemente
que el rodillo cilindrico 24 se encuentra en contacto con el tubo T a procesarse, incluso en el caso de un tubo que
tiene una seccion transversal no circular que se hace girar por el carro porta-tubos 14 alrededor de su eje durante el
mecanizado. Como se explicé anteriormente, esta operacion de ajuste se lleva a cabo al controlar adecuadamente,
por medio de la unidad de accionamiento que comprende el motor eléctrico 54 y el mecanismo de conversion de
movimiento 56, el movimiento de traslacion de la primera varilla 52 a la cual se conectan los miembros de control
con forma de leva 36 de los diversos dispositivos de soporte 20.

El dispositivo de soporte 20 finalmente puede adoptar una tercera condicién operativa, en la que es capaz de
soportar el tubo T a procesarse por medio del miembro de soporte 26. Esta condicion operativa (que puede
observarse en las figuras 11 a 13, ademas de la figura 1b) se obtiene al descargar uno de los dos cilindros
neumaticos 30 y 30’ (en particular el cilindro neumatico 30’) del accionador lineal 28, con el fin de hacer descender el
brazo pivotante 22 hasta que la rueda giratoria 38 se desaplica de la superficie de control 36a del miembro de
control con forma de leva 36. Con el brazo pivotante 22 sostenido en la posicion angular alcanzada de este modo, el
miembro de soporte 26 se lleva a la posicidon de procesamiento en la cual se encuentra en contacto con el tubo T a
procesarse. Al ajustar adecuadamente la posicion angular del miembro de soporte 26 alrededor del segundo eje de
rotacion y2 de la manera descrita previamente, el contacto entre el miembro de soporte 26 y el tubo T se asegura a
un diametro determinado del perfil en arco de circunferencia de la cavidad 40 del miembro de soporte 26. Debido al
hecho de que, en esta condicién operativa, la rueda giratoria 38 ya no aplica al miembro de control con forma de
leva 36, este ultimo puede continuar moviéndose longitudinalmente sin dar lugar a la rotacion del brazo pivotante 22.
Esto permite tener, al mismo tiempo, algunos dispositivos de soporte 20 con el miembro de soporte 26 en la posicion
de procesamiento y otros dispositivos de soporte 20 con el rodillo cilindrico 24 en la posicion de procesamiento, sin
que los sistemas de conduccion de los miembros de soporte 26 y de los rodillos cilindricos 24 afecten unos a otros.

Como es evidente a partir de la descripcion precedente, un dispositivo de soporte de acuerdo con la presente
invencién puede utilizarse para superar los inconvenientes de la técnica anterior mencionada anteriormente, debido
al hecho de que un rodillo cilindrico o0 un miembro de soporte de perfil variable pueden utilizarse alternativamente
para soportar el tubo a procesarse. Mas aun, tanto cuando se utiliza el rodillo cilindrico como cuando se utiliza el
miembro de soporte para soportar el tubo a procesarse, el dispositivo de soporte tiene la capacidad de ajustar
continuamente la posicion del rodillo cilindrico o del miembro de soporte con el fin, por un lado, de asegurar un
contacto continuo con el tubo y, por el otro, de mantener el eje longitudinal del tubo alineado con el eje definido por
el carro porta-tubos y la luneta.

Naturalmente, manteniéndose sin cambios el principio de la invencion, las realizaciones y los detalles de fabricaciéon
pueden variar ampliamente en comparaciéon con los descritos e ilustrados meramente a modo de ejemplo no
limitante, sin salir por ello del alcance de la invencidén como se define en las reivindicaciones que se acompafan.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de soporte (20) para soportar un tubo (T) en una maquina de procesamiento de tubos (10),
particularmente una maquina de corte de tubos por laser, comprendiendo el dispositivo (20):

un brazo pivotante (22) dispuesto para estar soportado de modo giratorio en un extremo del mismo por una base
(12) de la maquina (10) para su rotacion alrededor de un primer eje de rotacion (y1) orientado transversalmente a la
direccion del eje longitudinal (x) del tubo (T) a medida que el tubo (T) se esta alimentando mediante un carro porta-
tubos (14) de la maquina (10) a un cabezal de procesamiento (16) de la maquina (10),

un rodillo cilindrico (24) montado en el extremo opuesto del brazo pivotante (22) con su eje orientado paralelo al
primer eje de rotacion (y1),

un primer sistema de conduccion (28, 36, 38) para controlar la posicion angular del brazo pivotante (22) alrededor
del primer eje de rotacion (y1),

caracterizado porque el dispositivo comprende adicionalmente un miembro de soporte de perfil variable (26)
montado de modo giratorio en el extremo libre del brazo pivotante (22) para su rotacién alrededor de un segundo eje
de rotacion (y2) paralelo al primer eje de rotacion (y1), en donde el miembro de soporte (26) tiene una cavidad (40)
para recibir el tubo (T) cuyo perfil en seccion transversal tiene un tamafio variable dependiendo de la posicidon
angular del miembro de soporte (26) alrededor del segundo eje de rotacion (y2), y en donde el miembro de soporte
(26) es movible, por la rotacion alrededor del segundo eje de rotacién (y2), entre una posicion de procesamiento, en
la cual el miembro de soporte (26) recibe el tubo (T) en la cavidad (40), y una posicion de no procesamiento, en la
cual el miembro de soporte (26) esta colocado por debajo del rodillo cilindrico (24), permitiendo por ello que el tubo
(T) se soporte en el rodillo cilindrico (24), y

un segundo sistema de conduccion (42, 44, 46, 48, 50) para controlar la posicion angular del miembro de soporte
(26) alrededor del segundo eje de rotacion (y2).

2. Dispositivo de soporte de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la cavidad (40) del miembro de soporte (26)
tiene un perfil en seccién transversal cuyo tamafio se incrementa progresivamente en una direccion de rotacion
determinada del miembro de soporte (26) alrededor del segundo eje de rotacion (y2).

3. Dispositivo de soporte de acuerdo con la reivindicacién 1 o reivindicacion 2, en el que la cavidad (40) del miembro
de soporte (26) tiene un perfil en seccién transversal conformado como arco de circunferencia.

4. Dispositivo de soporte de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que el rodillo
cilindrico (24) esta dispuesto con su eje en coincidencia con el segundo eje de rotacion (y2).

5. Dispositivo de soporte de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dicho primer
sistema de conduccion (28, 36, 38) comprende un accionador lineal (28) dispuesto para estar abisagrado, en un
extremo del mismo, a la base (12) de la maquina (10) y, en el extremo opuesto, al brazo pivotante (22), por lo que un
movimiento de extension y retraccion del accionador lineal (28) resulta en un movimiento rotacional del brazo
pivotante (22) alrededor del primer eje de rotacion (y1).

6. Dispositivo de soporte de acuerdo con la reivindicacion 5, en el que el accionador lineal (28) comprende un primer
y segundo cilindros neumaticos (30, 30’), cada uno de los cuales tiene un cuerpo (32, 32’) y una varilla (34, 34’), en
el que los cuerpos (32, 32’) del primer y segundo cilindros neumaticos (30, 30’) esta unidos entre si con las varillas
respectivas (34, 34’) orientadas hacia lados opuestos, y en el que la varilla (34) del primer cilindro neumatico (30)
esta dispuesta para estar abisagrada a la base (12) de la maquina (10) mientras que la varilla (34’) del segundo
cilindro neumaético (30’) esta dispuesta para estar abisagrada al brazo pivotante (22).

7. Dispositivo de soporte de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dicho primer
sistema de conduccién (28, 36, 38) comprende un mecanismo de levas (36, 38) que tiene un miembro de control con
forma de leva (36) dispuesto para moverse a lo largo de una direccion de movimiento determinada, y un seguidor
(38) que esta soportado por el brazo pivotante (22) y esta dispuesto para cooperar con una superficie de control
(36a) del miembro de control con forma de leva (36), por lo que un movimiento del miembro de control con forma de
leva (36), a lo largo de dicha direccién de movimiento, da lugar a un movimiento rotacional del brazo pivotante (22)
alrededor del primer eje de rotacion (y1).

8. Dispositivo de soporte de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dicho segundo
sistema de conduccion (42, 44, 46, 48, 50) comprende un pifidén (48), una cremallera (50) dispuesta para controlar la
rotacion del pifidn (48), y un mecanismo de transmision de movimiento (42, 44, 46) para transmitir el movimiento
rotacional del pifién (48) al miembro de soporte (26).

9. Maquina de procesamiento de tubos (10), particularmente para el corte por laser de tubos (T), que comprende una
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base (12), un cabezal de procesamiento (16), un carro porta-tubos (14) dispuesto para alimentar el tubo (T) a
procesarse al cabezal de procesamiento (16), y una pluralidad de dispositivos de soporte (20) de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en la que el brazo pivotante (22) de cada dispositivo de soporte (20)
esta soportada de modo giratorio en un extremo del mismo por la base (12) para su rotacién alrededor de un primer
eje de rotacion (y1) orientado transversalmente a la direccion del eje longitudinal (x) del tubo (T) a medida que el
tubo (T) se esta alimentando mediante el carro porta-tubos (14) al cabezal de procesamiento (16).

10. Maquina de acuerdo con la reivindicacién 9, que comprende una primera unidad de accionamiento (52, 54, 56)
para accionar simultdneamente los primeros sistemas de conduccién (36, 38) de algunos dispositivos de soporte
(20) de la maquina (10) y una segunda unidad de accionamiento (60, 62) para accionar simultaneamente los
segundos sistemas de conduccion (42, 44, 46, 48, 50) de algunos dispositivos de soporte (20) de la maquina (10).
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