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MEMORTIA DESCRIPTIVA

que se gcompafia a la solicitud de una patente de invencidn por vein=
te aflos en Espafla, a favor de la r.s. Meyer = Keller & Cie. Aktienge=

sellschaft, residente en Luzern{Suiza)
por

" PROCEDIMIAENTO PARA LA FABRICACION DE TUBO PLIGADO QUE SE COMPONE
DE UNA CINTA METALICA PERFILADA, ARROLLADA EN ESPIRAL ALREDEDOR DE
UN ESPIBON Y SOLDADA POR LOS BORDES SUPERPUESTOS MEDIANTE SOLDADURA
ELECTRICA POR RESISTENCIA,

El invento se refiere a un nuevo procedimiento pars la fabrica=
cidén del tubo indicado.Es conocido el procedimiento de fabricar tubos
plegados de elevada elasticidad arrollando sobre un cuerpo perfilado
por ejemplo sobre un espigdn con la forma del tubo plegado correspon=
diente a resaltes moldeados a medo d= rosca, una cinta metalica per=
filada correspondiente a la forma del paso de la rosca y uniendo por

soldadura autdgena de resistencia los bordes superpuestos por sus can=

tos de la cinta metdlica en las crestas de la ondulacidn, sirviendo
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de electrodo interior de soldadura el indicado espigdn.

Este procedimiento es econdmicamente defectuoso por el hecho de
que el espigdn de arrollamiento sirve al mismo tiempo de electrodo
en la soldadura y por ello prematuramente se inutiliza,pués el calor
originado en la soldadura eléctirica y la presidn grande ejercida ac~
tuan desfavorablemente sobre dicho espigdn.Con este calor que alcanza
700 hasta 10002 C se deforman rapid{simamente los puntos situados por
debajo de la costura de soldadura y que estan expuestos constantemen=
te a este calor y a esta presidn.No se ha podido obviar este inconve-
niente empleando material muy resistente vara la fabricacidén de los
espigones,Estos resultaban entonces correspondientemente mas caros y
su vida se prolongaba poco. No era posible pués seguir emplegndo di-
chos espigones ain cuando su perfil se alterase poco,ya que las arma=
duras de empalme para tales tubos poseen siempre la misma medidae.

Pero la fabvricacion de estos espigones no solo lleva mucho tiem=
po 8ino que tambidn es cara.

Por otra parte se hab{a recurrido a estos espigones roscados por=
que de otra suerte no se podia efectuar la soldadura de los cantos mare
ginales en las crestas de la ondulacidén., Y sin embargo esta soldadura
por encima de las crestas de la ondulacidn es la mas adecuada, pués es
la que perturba menos la elasticidad del tubo plegado.

Otro inconveniente del empleo de estos espigones roscados se en=
contraba en el hecho de que el tubo plegado terminado,solo dificilmen=
te se podia sacar del espigdn. Por ello para poder sacar del tubo sol=
dado el espigdn roscado después de efectuada ia gsoldadura,se tenian que
emplear rodillos calibradores convenientemente moldeados,con los cuales
la cresta de la on@ulacién se tenfa que recalcar o comprimir después
de la soldadura para soltar al tubo del esvigdn.Esto requeria herra=
mientas especiales y ademds el diametro de las elevaciones de la rosca

ge debia hacer mds pequeiio,con 1o que de nuevo se reducfa el paso de
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la corriente.

Estos tubos roscados no solo son por tanto caros y por ello
agravan esencialmente el producto definitivo,sino que también el mé=
todo de fabricacidn resulta complicado y difivil,

Bl presente invento suprime todos estos inconvenientes por el
hecho de que para la fabricacidn de estos tubos plegados ya no se ne=
cesita en absoluto ningin espigdén roscado,

La esencia del invento se halla en que el tubo plegado se pro=
vee de uno o de varios alambres redondos o perfilados insertos suel=
tos,los cuales rellenan las crestas de las ondas del tubo,La intro=
ducidn del alambre se efectua de modo que antes o simultancamente al
arrollamiento de la cinta metdlica se arrollen sobre el espigdn uno
o varios alambres matdlicos redondos o esquinados que sirven de elec=
trodo interior de tal manera que el alambre o los alambres rellenen
total o parcialmente la cresta de la onda del tubo plegado.El dispo~
gitivo destinado a llevar a la prdctica el procedimiento se carac-
teriza porque el espigdn de arrollamiento que en la forma conocida
sirve de electrodo interior,se compone de un cuerpo cilfindrico li=
so, sobre el que en forma de un alambre metdlico perfilado como se
quiera se coloca suelta una espiba que rellena las crestas de las on=
das salientes de la cinta metdlica perfilada.

Segin este procedimiento el alambre que ha de servir de inser=
cidn en las crestas de las ondas se puede por ejemplo arrollar sobre
el espigdn juntamente con la cinta metdlica perfilada.Depués de efec=
tuada la soldadura autdgena y de acabar un trozo de tubo plegado,es~
te,con la insercidn se tira una pequella porcidn del espigén redondo
y se continua el trabajo sin interrupcidn de manera que sin dificul-
tad pueden fabricarse de una pieza tubos plegados de cueslquier lon=-
gibud.

La insercidon alojada en las crestas de las ondas como por ejeme
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plo el alambre, puede desatornillarse facilmente del tubo terminal.
También puede dejarse este alambre en el mismo tubo plégado cuando
su aplicacidn lo requiera.Esto no solo tiene la ventaja del que £1ltubo
plegado resulta mas estable a pesar de su flexibilidad que solo radi-
ca en los valles de los pliegues, sino que ademds por rellenar las
crestas de ias ondas se impide toda resistencia al paso en el tubo,
pués la pared interior resulta lisa.

Gracias a la idea fundamental de quitar del espigdén la rosca y
esta disponerla de cualquier forma solo en la operacidn de fabrica=-
cidn suelta sobre un espigdn redondo liso, se suprimen todos lon in-
convenientes que llevaba consigo el empleo de espigones roscados y
se consigue ademds la ventaja de que en forma sencilli{sima puede pro=
veerse de una insercidn el tubo plegado. Pero la insercidén se puede
giempre volver a emplear y cuando por el calor o por la presidn de la
goldadura se altera de forma,solo hay que reponer un alambre 1o que
supone una pequefi{sima parte de los gastos que son necesarios para
obtener un nuevo espigdén roscado.Se puede también dividir en dos por=
ciones superpuestas el alambre perfilado, de suerte que solo haya que
renovar después del desgaste la parte superior que se pone en contace
to con la cinta metdlica.

A continuacidn se explica a titulo de ejemplo la forma de llevar

o la prictice el nuevo procedimiento y el tubo plegado con él fabriva=

do.

Los dibujos utilizados para ello ilustran en

La fig. 1 un tubo plegado en seccidn longitudinal.

La fig. 2 una seceidn transversal por el mecanismo.

La fige. 3 una seccidén longitudinal parcial por la linea II-II de
la fig. 1

La fige 4 una seccidn longitudinal parcial por la linea TII-III

de la fig. 2,y
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Las fig. 5«7 diversos ejemplos de aplicacidn en seccidn transe-
versal,

El tubo plegado se compone del modo conocido de una cinta metd=
lica perfilada a , cuyos bordes que se recubren se unen entre s{ por
soldadura autdégena por las crestas de las ondas.Segun el invento el
tubo de pliegues se provee de una insercidn de alambre redondo o de
otro cuslquier perfil, el cual rellena las crestas de las ondas del
tubo.Este alambre b se mete suelto en el tubo y puede desatornillar=
e de este,Gracias a la aplicacidén del alambre se hace inutil el em=
pleo en otr& caso usual de un espigdn roscado,alrededor del cual se
arrolla la cinta metdlica a ¥ las espiras de la rosca sirven de elec=
trodo interior, sino que segin el invento el espigdn e , como se iluse
tra en la fig. 3,se construye como cuerpo cilf{ndrico liso.Como contra=
electrodo sirve un alambre b que se arrolla sobre el nucleo ¢ simulte=
neamente a la cinta metdliva g que se ha se soldar. Uno de los polos
del transformador de soldadira no ilustrado se une con el espigdn ¢,
por el que se transmite la corriente al alambre b,E1l otro polo se une
con el rodillo 4 de los electrodos,el cual se pprime sobre los bordes
de la cinta metdlica perfilada & que se recubren en las crestas de las
ocndas,de suerte que la corriente pasa del alambre b por los bordes de
la cinta a al rodillo 4 del electrodo y suelda del modo conocido el
fondo del borde a por resistensia eléctrica.Para la guia de la cinta
perfilada a sirven dosovarios rodillos e y £ que envuelven las crestas
de las ondas de la cinta perfilada g y las moldean de tal manera que
el alambre o los alambres b se gulan de modo que no puedan desplazarse
lateralmente dentro de los pliegues del tubo. En 8l ejemplo de ejecu=-
cidn segin la fig. 4 se emplea como electrodo inserior solo un alam=
bre redondo b, mientras que en la fig. 5 se ilustra el empleo de varios
alambres arrollados superpuestos, los cuales permiten obtener una on=

dulacidn bastante alta y estrecha del tubo plegado. Zn lugar de un
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alambre redondo puede emplearse también un :2lambre de otro perfil,
como indica la fig. 7. Bl perfil del alambre puede comformarse de mane~
ra que rellene totalmente los pliegues del tubo.f1 alambre puede sub=
dividirse en seccidn transversal,como indica la linea de trazos y pup-
tos de la fig. 7. En lugar de una sola cinta metilica perfilada pue=
den también perfilarse,arrollarse y soldarse entre s{ dos o mds cintas
metdlicas, de suerte aue se formen tubos plegados de varias paredes.
Los rodillos & y £ lo mismo que el rodillo de electrodo 4 pueden apo=
yarse de manera que giren locos, pero también pueden accionarse por

un medio cualouiera., El alambre b que sirve de electrodo interior pue=
de quedar en el tubo plegado despuds de la soldadura. Pero también pue
de el alambre o los alambres desatornillarse del tubo y emplearse re=
petidas veces. Como material para el alambre que hace de electrodd in=
terior, se emplea cobre u otro material buen conductor de la corriente

por ejemplo aluminio.

N 0 T A
La presente patente de invencidn comprende las siguientes
reivindicacioness
1,= Un procedimiento para la fabricacidn de tubos plegados de eleva=
da elasticidad de cinta metdlica perfilada y arrollada sobre un espi=-
gén que sirve de electrodo interior,y cuyos bordes que se recubren se
sueldan por soldadura eléetrica,caracterizado porque antes o simulta®
neamente al arrollamiento de la cinta metdalica se arrolla uno o va=
rios alambres metalicos redondos o esquinados y que sirven de electro=
do,sobre el espigdn,de tal manera,que el alambre o los alambres ree
llenen total o parcialmente las crestas de las ondas del tubo plegado.
2.= Un procddimiento segun lo reivindicado en el punto 1,caracte=

rizado porque después de la soldadura de la cinta metdlica el alambre
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que rellena las crestas de las ondas del tubo plegado, se desator-
nilla del tubo terminado.=

3.~ Un procedimiento gsegun lo reivindicado en el punto 1,carace=
terizado porque el alambre y la cinta metdlica se arrollan sobre un
espigdén de gran longitud,del que se saca el tubo metdlico flexible
después de terminado.=

4,~ Un procedimiento segin lo reivindicado en el punto 1,carac=
terizado porque el alambre y la cinta metdlica se arrollan sobre un
espigdn corto y éste depués de la soldadura se saca del trozo termi=
nado de tubo & dicho trozo se va expulsando continuamente de manera
que puedan fabricarse tubos de cualcuier longitud.-

5.,= Un procedimiento segin lo reivindicado en el punto l,carac=
terizado porque sobre el espigdn se arrollan y sueldan dos o més cine
tas metdlicas perfiladas, de manera que se formen tubos plegados de
varias paredes.-

6.= Procedimiento para la fabricacidn de tubo plegado que se
compone de una cinta metdlica perfilada, arrollada en espiral alrede~
dor de un espigdn y doldada por los bordes superpuestos mediante sol=
dadura eléctrica por resistencia.

Segin se describe y reivindica en la presente memoria desprip=
tiva y se ilustra con los dibujos que a la misma se acompaflan,

Consta esta memoria de siete hojas numeradas y escritas a ma-

quina Dpor una sola cara.

Madrid, pO de junio de 1939.
Aflol de la Victoria.
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