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ﬁxisten tubos o tuberias metdlicas formasdas a partir de
una materia en forma de banda o de cinta, estando enrollada
le banda referida en espiral, con reculrimiento parcial de las
espiras. Es muy conocido fabricar tales tubos o tubesrias me=-
télicas sin fin, produciendo el enrollamiento en espiral so=-
bre un mandril fijo o rotativo, después de lo cual, el tubo o
tuberis nasa nor un dispositivo gue Jeforma la materia detere
minando una;raaura helicoidal scbre 1 tubo o tuberia.

Una 4dificultad consiste en .obltener la estabilidad del
tubo o} tuberfa evitando la separacién de las espiras, que
tiene tendencia a producrises principaimente cuando se intenta
curvar tales tubos. In general, estas espiras no estén reuni-
das por un sngrapado. 3e ha propuesto principalmente someter
estos tubos o tuberias, a un repasado segin el eje, que tiene
por objeto aproximar los flancos de las ranurasiheliooi&ales,
para que estas dltimas estén en hueso o en relieve sobre el
perfil de la tuberia. Este repasado que se obiiene por 4tganos
de frenado a la salida de la hilera, aumenta consl derablements
el consumo de materia. Se ha propuesto engrapar, igualme:te,
unos con otros leos bordes de las espiras gue se recubren. Se
ha propuesto ademés, sea gque se trate de tubos lisos, sea ule
ge trate de tubos de ranuras helicoidales, de soldar las espi;
ras borde a borde mediante un material fusible (jiilo de solda
dura, etc...). La soldadura se efectia sea al horno, después
de la fabricacida del tubo o tuberfa, sea continuametbe, pasan
do el tubo o tuberia después de la fabricacidn por un tinel
convenientemente caldeado. Se ha empleado principalmete este
método cuando se desea obtner la estangueidad del tubo o tubg

ria. Illo presenta principalmente ek inconvenieate de dar al
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La Jdireccidn de los puntns®linezs de soldadura corta, pues, la

+ubha o tuberia una ri-idez que le im>ide tomar una curvatura
moderade como la yie es frecuentemente necesaria cuando se em
nlea toles tubos o tuberfas para recibir armaduras en =1 hor=-
mizdn precontraido.

La presente invencidn tiene por objeto un tu.o o tuberia
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de =spiras recubiertas presentando, segun uuna direccion al mg
nos sensibleunente paralela a las ;eneratrives, puntos o Tineas

de soldadura entre las partes gue 3e recubren de las egpiras.

1inea espiral 7e unidn de, las espitas. Se obtiene asi una sol
dadura nor puntos o por lineas cue no tiene 1la pretensidn de
asesurar la sstangueidad del tubo, pero gue basta asegurar su
estabilidad ¥y & imp<edir gue ias espiras se separen cuamdo se
curvan noderadamente los dichos tubos o tuberias.

La iavencidn grevé‘ibualmente un procedimiento de fabricag
cidn de tales tubos otuberias, sea gue las bandas o cintas que
girven nara favricarles sean suficientemente fusibles, sea que
las mismas estén revestidas, sobre una cara al menos, y prefe-
rentemente sobre las dos, de wna aleacidn soldante. Este proce
dimiento cousiste en hacer soldar el tubo sin totacién sensi-
ble. :mea delante de una o varias llamas de gas, sea entre rodi
1llos de soldadura eléctrica. Se obtendrd as{, de una forma ex
tremadamente rédpida, tubos o tuberfas, fomadas de espiras és
zinta con recubrimiento # suficient-m2v%> ~stcobi== cuendo se
las curva moderadamente.

Un modo de ejeeuciég de la presente invencidn estd repre=
sentado en el dibujo adjunto a titulo de ejemplo.

La figura 1 es un alzado longitudinal del tubo o tuveria.

La figura 2 2% una vista seccionad.

Il tubo de la figura 1 estéd formado, como es conoddd, por
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por una banda o una cinta metdlica 1 enrollada en espiral, re=-
cubiiéndose las espiras sobre los bordes en 2. Este tubo o tubé
ria, puede .ser liso u ondulado. Ean 2l caso presente se ha re=

presentado ondulado, pudiendo ser obtenidas las ondulaciones,

por ejemnlo, por paco del tubo liso & través de un dispositivo
que forme estas ondulaciones. Seginla invencidn, se establece

una Je las zonas dé soldadura sensiblemente segin la direccidn
%, e una generatriz, estando formadas estas zonas de puutos

o de 1lfneas 4 sucesivas. Zsté claro que se puede estazblecer va
rias direcciones de soldadura paralelas tales como 3. Sin em=

bargo, una sola linea parece preferibie, pues la multiplicaciéﬁ
de 1z 1lineas da =l tubo o tuberfa una rigidez excesiva. Esta o
dstas lineas de soldadura bastan a impedir separarse 2 ias 8=
piras, y permiten sin émbargo, unalcurvatura limitada &1 tubo
o tuberia.

e nuede utilizar para les cintas destinadas a formar los
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tubos o tuberias un metal revestido, sobre uua cara ol menos,
de una 2leacidn soldante, vnor ejemplo a bas~ de plemo. Se puedé
ademds, emplear una cints metélica homogénea sin mediacidn de

metal soldante. Se provoca entonces las‘aéherencia de los bor-
isc zue se recubren por soldadura eléctrice en el rodillo. Il

funcionamiento del dispositivo de soldadura asi coseguido debg
r4 estar sincronizado con el avance 5] tubo o tuberfa, de tal
forma que el punto o la 1linea de soldadura coin~ids con la in-
terseccidn de 1z linea de direc~idn 3Ydel recubrimiento 2.

Un procedimiento muy pféctico para obtener un tubo o tubet

ria conforme a la presente invenciédn consiste en desplazar, a I
su salida de la méguina, el tubo formado de uha cinta revestid
sobre una cara al menos, de metal soldante, segdn su eje, sin

rotacién, 7 hacerlo desfilar ante una llama delgada 5 dirigida
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sensiblemente siguiendo un radio de la seccidn derecha del tu=~
bo o tuveria. Para obtener una zona de soldadura de una ciertal
anchura, s~ podri emplear varios dardos paralelus alineadas sSe-

ofn unaparte de generatriz.

RETITVINDICACTIOHES

12.- PROCEDIMIZHTO UE OBTENCION 0% TUBOS C TUBERIAS FORMA
D03 A PARTIR OF UdA MATERIA MSTALICA T BANDA, caracterizado
nor el hecho de gue & la salida de la méquina que los ha con-

féccionado, el tubo o tuberia es desplazado longitudinalmen te

sin girar sobre si mismo ante un digpositivo de caldea miento
fijo cue ejercé su accidn siguiendo una linea sensiblemente pa-
ralela al eje del tubo o tuberia.

2%.~ PROCZUTMIZNTO DT OBIENCION oOE TUB0S O TUBERIAS FORMA
D25 A ParTIA oF Uila MATERTA MATALICA BN BANDA, seain reivindi=-
cacidn 12, caracterizado porque el tubo o tuberda es fabricado
a partir de una canda o cinta metdlica earollada en espiral co
recubrimiento de las esplras, y porque presenta, siguiendo al
menos una direccidn densiblemente paralela a las generatrices,
pntos o lineas de,soldadura enfre las partes que se recubren
de las espiras.

%2%2.~ Be reivindica, por Gltimo, como objeto sohre el que
ha de recuer la Patente de Iavencidn gue se solicita: "PROCE=-
JTVIRGTO UZE OBIENCION 0% TUEO0S O TUBIRIAS FORMADOS 4 PARTIR
DE UNA MATERIA METALICA ET BAUDA".

™o Confonne queda descrito en lapresente memoria, que
consta de cinco péginas escritas a méquina y dibuios adjuntosd

Madrid, 26 Marzo 1.956
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