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PATENTE DE INVENCICH

por 20 afios
a favor de Dn. REGINO MARTINEZ CHORNET, de Nacionalidad DspHfiola,
residente en Barcelona y domiciliado en la calle lMNorales, 25 bajos

pors "UN PROCEDINMIENTO DE FABRICACICH DE TUBOS METALICOS".

MEMORTA DESCRITIVA

Son conocidos diversidad de procedimientompara la fa-
bricacidn de tubos metélicos ya que los mismos dependen, princi-
palmente, de las condiciones que debe reunir el tubo fabricado y
de las que imponen sus dimensiones y la calidad del metal empleado.
Asi, por ejomplo, de distinta manera podrd fabricarse un tubo ouyo
calibre sea de ddcimas de milfmétro que un tubo de un metro de dléme
tHo y diferenies deberin ser los nétodos de trabajo para la obten-
cidn de un tubo cuyo calibre vrecise ser constante, que los usados
pars febricar otro en ques aquolla condicion no sea tan esencial.
Tambien influye grandemente en las condiciones impuestas sl proce-
dimiento de obtencidn de un tubo metdlico, la relacidn entrs el
grTueso de sus paredeg y su didretro interior, relacidn que derende
de miltiples oconsideraciones no solamente tdcnicas y laborales, sino
tambien lasderlvadas de otros puntos de vista cosos costos, precios

¥, en general, motivos de tipo economico.
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El procedimiento de invencidn del recurrente para el
que ze solicita Patente de Invencidn y ocuya descripcion en lo que
tiene de esencial, es objeto de =sta lemoria, ha sido especialmen-
te ideado para la obtencion de tubos que refinan las siguisntes con-

20.diciones generales: didmetreo superior al normal e inferior al de
los grandes tubos obteniBldes por cosido mecédnico de planchasy gran
delgadez de paredes, reclativamente & las dimensiones diametrales;
resistencia suficiente para que sean utilizables en conduccilones a
presidn; pared de plancha y buen calibrado adin no siendo precima
25.rigurosa exactitud.

Las dificultadez que se presentan pera la obtencion de
tubos metdlicos en las condiciones dichas, consisten principalmente
en la facilidad con qu=, en las necesarias operaciones de arrolla-
miento y soldadura de la plancha ¥y en la aplicacion de medios para

30.la precisa cieculacion de la plencha enire las herramientas que sir-
ven para su deoblado y conformacion, dicha plancha se agrieta o
arruga con gran facilidad, con evidente perjuicio de las condiciones
de resistencia y alin de aspecto, del material obtenido.

Seglin el procedimimto de nuestra invencion, basado en

35.1las considereciones apuntadas, se parie de fleje de dimensiones
apropiadas ¢ de plancha que s¢ cortard previamente en tiras del
ancho requerido.

Conpiste esencialmente, el nueve procedimiento en arro-
llar la plancha sobre =i misma a partir de uho de sus extrenos y a

40.10 largo de su “cngitud; n: por doblado uniforme de toda la lon-
gitud de sus bordes laterales, sino por doblado sucesivo en forma
de conformacion tronco-cdnica de tmamo en modelado, lo que e ob-
tendrd por arrastre de la f{ira de plancha por el interior de un
molde de forma gencral tronco~cdnica y contkcidad lo suficiente-

45.menbe suave pars que la plancha vaya doblandose sucesivamente y de

manera progresive hasta salir por la base menor de esta especie de
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embudo, formando un tubo de las dimensiones requeridas, para lo
oual, se obtendrd el movimiento de circulacidn de la plancha me—
diante arrastre por traccion de su extremo ya elaborado, qus se

50.sujetard a una cabeza de sujecidén mediante cullas y cuya cabeza,
al ser adbrastrada por unas cadenas apropiadas, obligard al tubo
en formacidn a circular zotre un alma o calibre de las dimencio-
nes requeridas, tras lo cual ge proceder'a a le soldadura de los
dos bordes fo labios en contacto.

55. No alteraran la esencialidad del procedimiento descri-
to aquellas variantes accidentales que no modifiquen fundamental-
mente les caracteristidas dichas y asi, por sjemplo, el medio de
sujecion del extremo anterior de la plancha podria consistir en
tenazas ¢ mordazas apropiadas, el tronco de conc descrito podria

60.substituirse por trenes de rodillos u otros medios adecuados y,
en general, podrd variar todo cuanto no altare o modifique la
Pundamental sucesidn de operaciones que constituyen el procedie
miento descrito.

NOTA3

65, Se reivindica como caracieristico de esta patente:

1®¢ — Un procedimiento de fabricacion de tubos meté-
licos, que consiste csenocialmente en arrcllsr las plancha sobre
g1 misma a partir de unoe de sus oxtremos y a lo largo de su lone
gitud, no por doblado uniforme de toda la longi;ud de sus bor—

To.des laterales, sino por doblado sucesivo en forma de conformacidn
tronco~-cdnica del tramo dn modelado, lo que se obtendrd por
arrastre de la tira de plancha por el interior de @n molde de
forma general tronco=-conicea y conididad lo suficiontemente suave
para que la plancha vaya doblandose sucesivamente y de manera

T5.progresiva hasta salir por la base menor de eunta especie de

embudo, formando un tubc de las dimensiones réqueridas, para lo
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cusl, se obtendrd el movimiento de Girculacion de la planche
mediante arrastee por traccion de su extremo ya elaborado, que
se sujetard e una cabeza de sujecidn, mediante cufias y cuya
cabeza, al ser arrestrada por unss cadenas apropiadas, obligard
al tubo en formacidn & circular sobre un alma o calibre de las
dimensiones requeridas, tras lo cual se procederd & la soldadu-
ra de los dos bordes o labios en contacto.

2¢ — UN PROCEDIMIELYO D& FABRICACICHN DE TUBOS ili—
TALICOS.

Todo tal y como queda degerito y reivindicado

Consta lg presente liemcoria de cuatro hojas foliadas
escritas a mdquina por una sola cgra.

Barcelong & 12 de Junic de 1993.
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