
PATENTE DE INVENCION__

por 20 anos

a favor de Dn. RICINO MARTINEZ CHORNET, de Nacionalidad Española, 

residente en Barcelona y domiciliado en la  ca lle  Morales, 25 bajps

por! "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS METALICOS".------------

MEMORIA DESCRIPTIVA

Son conocidos diversidad de procedimientos para la  fa­

bricación de tubos metálicos ya que los mismos dependen, princi­

palmente, de las condiciones que deba reunir e l tubo fabricado y 

de las que imponen sus dimensiones y la  calidad del metal empleado. 

5. A si, por ejemplo, de d istin ta  manera podrá fabricarse un tubo cuyo 

calibre sea de décimas de milímétro que un tubo de un metro de diáme, 

tjjM) y  diferentes deberán ser los métodos de trabajo para la  obten­

ción de un tubo cuyo calibre precise ser constante, que los usados 

para fabricar otro en que aquella condición no sea tan esencial.

10. También influye grandemente en las condiciones impuestas a l proce­

dimiento de obtención de un tubo metálico, la  relación entre el 

grueso de sus paredes y su diámetro in terio r, relación que depende 

de múltiples consideraciones no solamente técnicas y laborales, sino 

también lasderivadas de otros puntos de v is ta  como: costos, precios 

15* y ; en general, motivos de tipo económico.
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2 O 98 7$ a
E l procedimiento de invención del recurrente para e l  

que se s o lic ita  Patente de Invención y cuya descripción en lo que 

tiene de esencial, es objeto de esta Memoria, ha sido especialmen­

te ideado para la  obtención de tubos que reúnan las siguientes con— 

20. daciones generales: diámetro superior a l normal e in ferior a l de 

los grandes tubos obtenibles por cosido mecánico de planchas) gran 

delgadez de paredes, relativamente a las dimensiones diametrales; 

resistencia suficiente para que sean u tiliz a b le s  en conducciones a 

presión; pared de plancha y buen calibrado aún no siendo precisa 

2$.rigurosa exactitud.

Las dificu ltades que se presentan para la  obtención de 

tubos metálicos en las condiciones dichas, consisten principalmente 

en la  fa cilid a d  con qu^, en las necesarias operaciones de arrolla­

miento y soldadura de la  plancha y en la  aplicación de medios para 

^O.la precisa circulación de la  plancha entre las herramientas que s ir ­

ven para su doblado y conformación, dicha plancha se agrieta o 

arruga con gran fa cilid a d , con evidente perjuicio de las condiciones 

de resistencia y aún de aspecto, del material obtenido.

Según e l procedimjsito de nuestra invención, basado en 

33.las consideraciones apuntadas, se parte da f le je  de dimensiones 

apropiadas o de plancha que se cortará previamente en tira s del 

ancho requerido.

Consiste esencialmente, e l  nueve procedimiento en arro­

l la r  la  plancha sobre s i misma a p artir de uho de sus extremos y  a 

40.lo largo de su longitud, n por doblado uniforme de toda la  lon­

gitud de sus bordes la te rale s, sino por doblado sucesivo en forma 

de conformación tronco—cónica de tramo en modelado, lo que se ob­

tendrá por arrastre de la  tira  de plancha por e l in terior de un 

molde de forma general tronco—cónJca y conicidad.lo su ficiente—

43.mente suave para que la  plancha vaya doblándose sucesivamente y de 

manera progresiva hasta s a lir  por la  base menor de esta especie de



embudo, formando un tubo de las dimensiones requeridas, para lo  

cual, se obtendrá e l movimiento de circulación de la  plancha me­

diante arrastre por tracción de su extremo ya elaborado, que se 

50.sujetará a una cabeza de sujeción mediante cunas y cuya cabeza, 

a l ser arrastrada por unas cadenas apropiadas, obligará a l tubo 

en formación a circular sobre un alma o calibre de la s dimencio— 

nes requeridas, tras lo cual se proceder'a a la  soldadura de los 

dos bordes labios en contacto.

55* No alteraran la  esencialidad del procedimiento descri­

to aquellas variantes accidentales que no modifiquen fundamental­

mente las oaracteristidas dichas y a s i, por ejemplo, e l medio de 

sujeción del extremo anterior de la  plancha podría co n sistir en 

tenazas o mordazas apropiadas, e l tronco de cono descrito podría 

60.substituirse por trenes de rodillos u otros medios adecuados y ,  

en general, podrá variar todo cuanto no altere o modifique la  

fundamental sucesión de operaciones que constituyen e l procedi­

miento descrito.

NOTA;

65. Se reivindica como caraoteristico de esta patente;

10 -  Un procedimiento de fabricación de tubos metá­

lic o s , que consiste esencialmente en arroHar la  plancha sobre 

s i  misma a p artir de uno do sus extremos y  a lo largo de su lon­

gitud, no por doblado uniforme de toda la  longitud de sus bor- 

7o.dea la te ra le s, sino por doblado sucesivo en forma de conformación 

tronco—cónica del tramo dn modelado, lo que se obtendrá por 

arrastre de la  t ir a  de plancha por e l interior de mn molde de 

forma general tronoo-conica y conididad lo suficientemente suave 

para que la  plancha vaya doblándose sucesivamente y de manera 

75*progresiva hasta s a lir  por la  base menor de esta especie de

embudo, formando un tubo de las dimensiones requeridas, para lo
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cual) se obtendrá, e l movimiento de circulación de la  plancha 

mediante arrastre por tracción de su extremo ya elaborado$ que 

se sujetara a una cabeza de sujeción, mediante cuñas y cuya 

§0* cabeza, a l ser arrastrada por unas cadenas apropiadas, obligara 

a l tubo en formación a circular sobre un alma o calibre de las  

dimensiones requeridas, tras lo  cual se procederá a la  soldadu­

ra de los dos bordes o labios en contacto.

20 -  UN PRCCEDIMISm'í) DE FABRICACION DE TUBOS HE-

85. TALICOS.

Todo ta l y como queda descrito y reivindicado

Consta I3 presente Memoria de cuatro hojas foliadas  

escritas a máquina por una sola cara.

Barcelona a 12 de junio de 1953*

P. A=90
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