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M E M O R I A  D E S O R I P  T I  V A 

qu.e se acompaña a 

la  s o lic itu d  de

una PATENTE DE INVENCION por VEINTE AtOS en ESPAÑA 

a favor de

MANUFACTURE DE MACHINES DU HAUT RHIN, residente en 

Mulhouse -  O ourtzw iller (Haut Rhin) FRANCIA.

Inventor: FERNAND CHARRIER, de nacionalidad francesa,

p o r

"PROCEDIMIENTO DE OBTENCION DF TUBOS O TUBERIAS FORMA 

DOS'A PARTIR DF UNA MATERIA METADICa E?" BANDA".
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Existen tubos o tuberías m etálicas formadas a p a r t ir  de 

una m ateria en forma de banda o de c in ta , estando enrollada 

la  banda re fe r id a  en e sp ira l, con recubrimiento p a rc ia l de la s  

esp iras. Es muy conocido fab r ica r ta le s  tubos o tuberías me­

tá lic a s  sin  f in ,  produciendo e l  enrollam iento en e ^ i r a l  so­

bre un mandril f i j o  o ro ta t iv o , después de lo  cual, e l  tubo o 

tubería pasa por un d isp os it iv o  que deforma la  materia deter­

minando una-ranura h e lic o id a l sobre 1 tubo o tubería .

Una d ific u lta d  consiste en.obtener la  estab ilidad  del 

tubo o tubería  evitando la  separación de la s  esp iras, que 

tiene tendencia a producrise principalm ente cuando se in tenta 

curvar ta les  tubos. En general, estas espiras no están reuni­

das por un engrapado. 3e ha propuesto principalm ente someter 

estos tubos o tuberías, a un repasado según e l  e je , que tiene 

por objeto aproximar lo s  flancos de la s  ranuras h e lic o id a le s , 

para que estas últimas estén en hueco o en r e lie v e  sobre e l  

p e r f i l  de la  tubería . Este repasado que se obtiene por óiganos 

de frenado a la  sa lida  de la  h ile ra , aumenta consLderablemente 

e l consumo de m ateria. Se ha propuesto engrapar, igualmente, 

unos con otros le s  bordes de la s  esp iras que se recubren. Se 

ha propuesto además, sea que se tra te  de tubos l is o s ,  sea qúe 

se tra te  de tubos de ranuras h e lic o id a le s , de soldar la s  espi­

ras borde a borde mediante un m ater ia l fu s ib le  ( ] j i lo  de sóida

duri e t c . . . ) .  La soldadura se efectúa sea a l horno, después

de la  fab ricac ión  del tubo o tubería, sea continúamete, pasan 

do e l tubo o tubería después de la  fab ricac ión  por un túnel 

convenientemente caldeado. S.e ha empleado principalm ate este 

método cuando se desea obtner la  estanqueidad del tubo o tube 

r ía .  E llo  presenta principalm ente e l  inconveniente de dar a l
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tubo o tubería  una r ig id e z  que le  impide tomar una curvatura 

moderada como la  q ie  es frecuentemente necesaria cuando se em 

p lea  ta le s  tubos o tuberías para re c ib ir  armaduras en e l hor­

migón precontra ído.

La presente invención t ien e  por .objeto un tu-o o tubería

-S 35 de espiras recub lertas presentando, según una d irecc ión  a l me

nos sensiblemente p a ra le la  a la s  genera trices , puntos o lín eas

de soldadura entre la s  partes que se recubren de la s  eq? ir a s .

,La d irección  Ae lo s  puntos^líneas de soldadura corta , pues, la

lín ea  esp ira l de unión de, la s  esp itas . Se obtiene a s i una so l

§ 40 dadura por puntos o por lin ea s  que no tien e la  pretensión de

asegurar la  estanque!dad del tubo, pero que basta asegurar su
i estab ilidad  y a imp4edir que las  espiras se separen cuando se! curvan moderadamente lo s  dichos tubos o tuberías.

Ü' La invención prevé igualmente un procedimiento de fabrica

3 45 ción de ta les  tubos otuberias, sea que las  bandas o c in tas que

§ ^ sirven para fa b r ic a r le s  sean suficientem ente fu s ib le s , sea que

la s  mismas estén revestidas , sobre una cara a l menos, y p re fe -! rentórnente sobre la s  dos, de una a leación  soldante. Este proce

§ dimiento consiste  en hacer soldar e l  tubo sin  rotación  sensi-

.i]
50 ble- .nea delante de. una o varias llamas de gas, sea entre rodi

l ío s  de soldadura e léctrica . Se obtendrá así, de una forma ex

tronadamente rápida, tubos o tuberías, fornadas de espiras 6e

cin ta  con recubrimiento gt suficientem ente e s ta b le  cusndo se

la s  curva moderadamente.¡ 55 Un modo de ejecución de la  presente invención está repre-¡ sentado en e l  dibujo adjunto a títu lo  de ejemplo.

¡ La figu ra  1 es un alzado lon g itu d in a l del tubo o tubería .
} La figu ra  2 es una v is ta  seccionad..
í

!

E l tubo de la  figu ra  1 está formado, como es conodádi por
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por una banda o una c in ta  m etálica  1 enrollada en e sp ira l, re­

cubriéndose la s  esp iras sobre lo s  bordes en 2. Este tubo o tub¿ 

r ía , puede ser l is o  u ondulado. En e l caso presente se ha re ­

presentado ondulado, pudiendo ser obtenidas la s  ondulaciones, 

por ejemplo, por paso d e l tubo l i s o  a través le  un d isp os it ivo  

que forme estas ondulaciones. Segunda invención, se establece 

una de la s  zonas de soldadura sensiblemente según la  d irección  

3, de una gen era tr iz , estando formadas estas zonas de puntos 

o de lín eas 4 sucesivas. Está c la ro  que se puede estab lecer va 

r ía s  d irecciones de soldadura p ara le las  ta le s  como 3* Sin em­

bargo, una sola lín ea  parece p r e fe r ib le ,  pues la  m u ltip licac ión  

de la  lín eas  da a l tubo o tubería una r ig id e z  excesiva. Esta o 

éstas lín eas de soldadura bastan a impedir separarse a la s  es­

p iras , y permiten sin embargo, una curvatura lim itada  (b l tubo 

o tubería .

Se puede u t i l i z a r  para la s  c in tas destinadas a formar lo s  

tubos o tuberías un metal reves tid o , sobre úna cara a l menos, 

de una aleación  soldante, por e jsup lo  a base de plomo. Se puedo 

además, emplear una c in ta  m etálica homogénea sin mediación de 

metal soldante. Se provoca entonces la s  adherencia de lo s  bór­

ica que se recubren por soldadura e lé c tr ic a  en e l  r o d i l lo .  El 

funcionamiento del d isp o s it iv o  de soldadura así ceoseguido debe 

rá estar sincronizado con e l  avance d e l tubo o tubería, de ta l  

forma que e l punto o la  lín ea  de soldadura coincida con la  in­

tersecc ión  de la  lín e a  de d irección  3^del recubrim iento 2.

Un procedimiento muy práctico  para obtener un tubo o tube­

r ía  conforme a la  presente invención consiste en desplazar, a 

su sa lida  de la  máquina, e l  tubo formado de uha c in ta  revestida  

sobre una cara a l menos, de metal soldante, según su e je , sin 

rotación , y hacerlo d e s f i la r  ante una llama delgada 5 d ir ig id a
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sensiblemente siguiendo un radio de la  sección derecha del tu­

bo o tubería . Para obtener una zona de soldadura de una c ie r ta  

anchura, so podrá emplear va r io s  dardos p a ra le lo s  alineadas se­

gún una parte de g en era tr iz .

R E I V I N D I C A C I O N E S

13.- PROCEDIMIENTO DE OBTENCION DE 'TUBOS 0 TUBERIAS FORMA 

DOS A PARTIR DE UNA MATERIA METALICA EN BANDA, caracterizado 

por e l hecho de que a la  sa lid a  de la  máquina que lo s  ha con­

feccionado, e l  tubo o tubería  es desplazado longitudinalmente 

sin  g ira r  sobre s i mismo ante un d isp o s it iv o  de caldea miento 

f i j o  que e je rce  su acción siguiendo una lin e a  sensiblemente pa­

ra le la  a l  e je  del tubo o tu bería .

23.- PROCEDIMIENTO DE OBTENCION DE TUBOS 0 TUBERIAS FORMA 

DOS A PARTIR DE UNA MATERIA MATALIOA EN BANDA, según re iv in d i 

cación 13, caracterizado  porque e l  tubo o tubería  es fabricado 

a p a rt ir  de una canda o c in ta  m etálica enrollada en e s p ira l con 

recubrimiento de la s  esp iras , y porque presenta, siguiendo a l 

menos una d irección  densiblemente p a ra le la  a la s  genera trices , 

pntos o lin eas  de,soldadura entre la s  partes que se recubren 

de la s  esp iras.

33.- Se re iv in d ica , por último, como objeto sohre e l  que 

ha de recaer la  Patente de Invención que se s o l ic i t a :  "PROCE- 

cIMIBÍ TO DE OBTENCION DE 'TUBOS 0 'TUBERIAS FORMADOS A PARTIR 

DE UNA MATERIA ITALIC A  Bí BANDA*.

Tbdo conforme queda d escr ito  en lapresente memoria, que 

consta de cinco páginas esc r ita s  a máquina y dibujos adjuntos

Madrid, 26 Marzo 1.956 

ALFONSO UNqHR
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