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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para, s o lic ita r

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

en

E S P A Ñ A  

por VEINTE aSos

a nombre de WILHEm ECISÍARLT, de nacionalidad alemana, 

res iden te en Rué Arcade 7 , P a r ís , F rancia , per:

"UNA INSTALACION DEFORMJH UN/i. BANDÍN CON EL FIN DE

FOR̂ taR UN CUERPO HUECO"

Se sabe fa b r ica r  cuerpos huecos, ta le s  como tubos o 

s im ila res, a p a r t ir  de una banda plana de anchura deter­

minada, alimentando la  banda a un ú t i l  formador que con­

s is ta  on un c ilin d ro  hueco ranurado con un mandril dispues- 

5 to en su in t e r io r , cuyo diámetro e x te r io r  corresponde apro­

ximadamente a l diámetro in te r io r  de l cuerpo hueco a fa b r i­

car, mientras qUe d  diámetro in te r io r  de l c ilin d ró  hueco 

ranurado corresponde aproximadamente d  diámetro ex te r io r  

d e l cuerpo hueco a fa b r ic a r .

ID La mtergía a consumir para la  fab ricac ión  de l cuer­

po hueco es relativam ente grande, ya que Son considerables
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le s  fuerzas dó rozamiento qué aparecen.

So sabe también u t i l i z a r  como ú t ile s  formadores va­

r io s  r o d il lo s , dos o mas do los cuales actúan sobro e l la ­

do cincho extoridr de la  banda, a curvar y otro r o d il lo  ac­

túa sobre o l lado ancho in te r io r  de la  misma. A consecuen­

cia  do la  d isposición  de un mandril o , respectivamente, de 

un r o d il lo  in te r io r  en e l c ilin d ro  hueco, no pueden fa b r i­

carse cuerpos huecos de diámetro relativam ente pequeño. 

Como o l mandril o o l r o d i l lo  in te r io r  so lm cntc puodon 

apoyarse por un extrem^, únicamente pueden fab ricarse  

cuerpos huecos con espesores do pared relativam ente d e l­

gado n.

En ambos casos, la  benda a deformar debe sor C i ­

mentada a lo s  ú t i le s  formadoroc bajo un ángulo plóncmen­

te  determinado con respecto a l  o jo  principen, dol o de losr 

ú t i le s  formadores, que dependo de la  anchura do Ha banda 

y dol diámetro dol cuerpo hueco a fa b r ica r . S i oste ángu­

lo  e s tá  correctamente ajustado, ontonccs loo bordes de la  

banda quedan en contacto, do modo que puodon soldarso en­

tre  s í .  Si la  anchura do la  banda fuera  igu a l on todos lo s  

puntos, considerada on la  d irección  de su estiram iento, 

ontonccs, a l fa b r ica r  e l  tubo, no aparecerían teóricamen­

te , d ificu lta d es  do ninguna c lase . Pero en la  práctica  so 

ve que la  anchura do la  banda flu ctú a  en §- 1% del va lar 

t e ó r ic o , do manera -que a pesar do que e l ángulo se ajus­

te  de un modo irreprochab le, lo s  bordes que han do soldar­

se mutuamente sólo están en contento entre s í on puntos 

relativam ente escasos, do manera que so trop ieza  con d i­

ficu ltados  on l a  soldadura automática do lo s  bordeo de la  

banda. S i so desea que la  anchura do la  banda pormanozca
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coBátante on toda la  longitud do la  banda a traba ja r, d i­

chos borden deben mecanizarse anteo de alimentar la banda 

a l ú ^ il formador. Cuanto menor oca e l Ángulo entro e l sen­

tido  de alimentación do la  banda y e l e je  p rin c ipa l del 

5 ú t i l  formador, mayar oorÁ o l r iesgo  do que la  banda, du­

rante su deformación, ce deformo también en una d irección  

transversal a l sentido del movimiento de la  banda, con lo  

cual se m odifica o l in te r s t ic io  entre lo s  bordes de la  par­

to  do banda alimentada y de lo s  bordes, ya curvados, en la  

ID zona on la  que estos bordos han do soldarse entre 3Í.

E l invento se propone como misión ev ita r  estas d i­

ficu lta d es  do lo s  d isp os itivos  deformadores conocidos. So 

parto de una in sta lac ión  que consisto on un ú t i l  formador, 

a l cual es alimentada la  banda mediante r o d i l lo s ,  uno do 

.15 lo s  cuales por lo  monos os un r o d il lo  impulsado, y a tra ­

vés do un órgano do guía que e v ita  que la  banda forme bu­

c les  o so doble, realizando osta alimentación bajo c ie rto  

ángulo con respecto a l e jn  p rin c ip a l del ú t i l  formador y 

teniendo además esta in s ta lac ión  un soporto dispuesto do- 

20 trás del ú t i l  formador y por encima del cual os retirado

o l cuerpo hueco fabricado, siendo regu lab le e l ángulo en­

tro  uno do lo s  bardos longitud ina les do 3a banda y o l o jo 

p rin c ip a l del ú t i l  formador, y soldándose la  banda alimen­

tada, con la  parte de banda ya curvada on 3a zona del ú t i l  

25 formador.

De acuerdo con o l invento, se  pro pono emplear como 

ú t i l  formador, un ú t i l  sem i-abierto o in trodu cir la  banda 

on dicho ú t i l  bajo un ángulo que es menor que ol que debe 

ajustarse para producir un cuerpo hueco cuyo diámetro exto- 

30 r ia r  correspondo si diámetro do un r o d i l lo  imaginario tan-
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basculablo e l  ú t i l  fo rm  dar con respecto a lo s  órganos 

que alimentan la  banda, durante l a  fab ricac ión  y  proveer 

una luneta en e l soporte que presta apoyo a l cuerpo hueco 

terminado, la  cual es tá  también dispuesta de modo bascu- 

la b le  con e l  ú t i l  formador y  también con respecto a l mis­

mo. Se recomienda disponer e l ú t i l  formador y l a  luneta 

sobre sendas mesas ro ta tiva s  y montar de nodo desplazable 

l a  mesa rotativa, de la  luneta con e l  soporte sobre un bas­

t id o r . Con o l f in  de poder reducir a un mínimo la  bascu- 

la c ión  del cuerpo formador y de la  luneta, se recomienda 

guiar la  banda a deformar a través de r o d il lo s  cuyos e jes  

son perpendiculares a l plano que corresponde a la  anchura 

do la  banda y e le g ir  la  d istancia  mútua de los r o d il lo s  

dispuestos a ambos lados de la. banda, por lo  menos la  do 

lo s  ro d il lo s  situados más cerca del ú t i l  formador igual 

a la  mínima anchura admisible de la  banda a traba ja r. Ade­

más, se recomienda, con e l  f in  do f a c i l i t a r  una bascula- 

ción del ú t i l  formador, respectivamente del soporte que 

l le v a  la  lu neta , f i j a r  sobre e l  soporte una mesa sobre 

la  cual hay montado desplazable, tran sver saínente a l  sen­

tido  de noy imiento del soporte, un carro que l le v a  un d is ­

p os itivo  cortador , pudiendo moverse e l d isp os itivo  cor­

tador transvcrsalnonte a l a  d irección  de movimiento del 

carro, para poder d iv id ir  en trozos pa rc ia les  e l  cuerpo 

hueco terminado. E l movimiento del carro a lo  la rgo del 

cuerpo hueco terminado so r e a liz a  a l monos por un r o d i l lo ,  

e l cual está montado en e l carro do nodo que con su super­

f i c i e  p e r ifé r ic a  toque la  su p erfic ie  p e r ifé r ic a  del cuer­

po hueco terminado.
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2 3 95 85
Durante l a  deformación do la  "banda alimentada a l 

ú t i l  formador, puedo tenor lugar un desplazamiento do 

lo s  "bordes que han do unirse entre s í ,  por ejemplo, que 

han de soldarse, do nodo que la s  gonoratricos in terna

0 oxtorna del tubo terminado ya no sean ro c t ilín o a s . Es­

to puodo ocu rr ir , por ojomplo, cuando, por la  bascula- 

ción dol tubo terminado con respecto  a l  ú t i l  fom ador, 

aparece una ptrosión demasiado grande on o l punto en quo 

lo s  dos bordos do la  banda so sueldan entro s í .

EL invento so propone además o lin in ar también 

esto inconveniente, Por tan to, sugiero además quo a l mo­

nos uno de los bordos do la  banda so prevea do una guía 

para o l otro bordo de la  banda a deformar para obtener

01 cuerpo hueco, o l cual es unido, por ejemplo soldado, 

con e l otro "borde do la  banda curvada en forma do h é l i ­

ce. La sección de la  banda en la  zona de uno do los bor­

dos puedo sor deformada de manara que este borde tonga 

una entalladura cuya an^hytra correspondo a l grueso do la  

banda. Poro también, y  lo  quo es más adecuado, so puedo 

disponer sobro uno do lo s  bordos de Ha banda una p ie­

za p e r fila d a , o f i j a r l a  a ó l ,  l a  cual tien e  una ranura 

cuyo ancho correspondo a l grueso d o 3a banda., Es conve­

niente proveer la  p ieza p e r fila d a  do dos ranuras quo co­

rron en e l  mismo plano, una de la s  cuales s irve  para a lo­

ja r  uno do 16s bordes do 3a banda durante la  alimenta­

ción do esta  a l ú t i l  fornador, mientras quo l a  otra  ra ­

nura a lo ja  01 otro bordo do l a  misma banda, después do

su deformación a una h é l ic e . So recomienda todavía dar 

a l a  p ieza  p e r fila d a  una ib rna t a l  quo la  misma, adomás 

do dos ranuras, tonga a l monos un nervio que so extiendo

-  5 -



23 95 63
tramávor saínente a l piado en e l  que están

%
ranuras.

Poro tanbien pueden proveerse ambos bordes de una 

guía; en esto caso, es conveniente proveer uno de los bor- 

5 des de la  banda do una ranura y e l  otro do una lengüeta o 

sim ilar que l le n o , a l monos en parto, dicha ranura. Se r e ­

comienda, configurar lo s  p e r f i le s  de la  ranura y de la  len ­

güeta de ambos bordos en forma do V.

Sin embargo, l a  guia puedo también rea liza rs e  dispo- 

10 nienóo desplazadas a l monos dos cin tas superpuestas. Para 

disminuir la s  fuerzas do rozamiento que aparecen, os con­

veniente precalentar a l  monos una de la s  bandas antes do 

in trodu cir ambas bandas en e l ú t i l .  Cuando se emplean más 

do dos bandas, se recomienda preca len tarlas a temperaturas 

15 d is tin ta s . Merced a estas medidas, no sólo se consigue una 

guía irreprochab le, sino que también so logrará  un pro­

tensado puesto que efectivamente la  o la s  bandas p reca !a l­

tadas tratarán  de contraerso una voz quo se han soldado 

entro s i  en la  zona de los  bardos de la  banda. En ta l  ca- 

20 so, puede rea liza rs e  una soldadura muy s e n c illa , emplean­

do por ejemplo tros bandas, superpuestas, par e l hecho do 

quo lo s  bordes do dos bandas en cada caso, en e l presento 

do la s  dos ex te r io res , que están separadas por la  tercera  

banda, durante l a  aportacién a l ú t i l  formador son hechos 

25 marchar en un plano perpendicular a l plano de la s  bandas.

Si los dos bordos de una banda debon proveerse de 

una entalladura o, respectivam ente, con una lengüeta corres­

pondiente a 3a entalladura o s im ila res, entonces so subor­

dinan a cada uno de lo s  r o d il lo s  que garantizan la  anchura 

do 3a banda, dos a n illo s  que g iran  en torno do un eje co-
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mán. Uno do loo dos a n illo s , adecuadamente, e s tá  bajo l a  

acción do por lo  nonos un muelle quo oprimo a oote a n illo  

contra la  banda y cuya tención previa  puedo cor regulada.

Loo doc a n illo s  sirven  para qu itar l a  p e lícu la  do lamina- 

5 ción ex io tcn te  todavía oobro la s  su perfic ies  de la  banda.

Se recomienda hacer estos a n illo s  de un material a l que so 

l e  han agrogado abrasivos. Uno de dos grupos de ro d il lo s  d is­

puestos a ambos lados de la  banda alimentada, se monta con 

pos ib ilid ad  do desplazamiento transversal a l sentido do 

10 movimiento do la  banda, d o  manera que pueda ajustarse la

anchura de banda deseada.

Si lo s  puntos de tope de la s  bandas se unen por a l me­

nos un cordón de soldadura, cuyo espesor en mayor que e l  ne­

cesario para alcanzar le s  coe fic ien tes  1 de soldadura, puo— 

15 de conseguirse que la  res is ten c ia  del cuerpo hueco termina­

do, por ejemplo, un tubo o un re c ip ien te , sea mayor que la  

que corresponde áL grueso de pared del cuerpo hueco. Resul­

ta  un aumento de res is ten c ia  del cuorpo hueco cuando la  cos­

tura de soldadura rec ibe l a  forma de norvio.

20 Con e l fíy i de que lo s  bordes de la  banda puedan so l-

darso en la  zona en que se tocan, la  banda a deformar so ha 

conducido a la s  instáLacioncs conocidas descritas  a l p r in c i­

p ie , do manera quo la  banda ya deformada y  por tanto curva­

da, so aproximara a l a  banda todavía  rec ta  desdo abajo, por- 

25 quo sino e l mandril, o respectivamente e l  r o d i l lo  que da apo­

yo a l a  banda desde dentro, im pediría e l  proceso de soldadu­

ra . Por consigu iente, l a  soldadura ten ía  que hacerse desdo 

e l ex te r io r . Poro cuando los bordos do la  banda ya están so l­

dados entro s í ,  entonces ya no puedo rea liza rs e  una soldadu- 

30 ra  in te r io r  conveniente para conso,niir una costura irrep ro—
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ohablo, por o l bocho do que e l  ú t i l  soldador no puado d is­

ponerse dentro del cuerpo hueco t e m í nado. Por consiguien­

t e ,  con o l f i n  de poder r e a liz a r  una soldadura in te r io r  y 

una soldadura e x te r io r , l a  in s ta la c ión  ten ia  que ser t a l  

que lo s  bordes do la  banda a soldar pudieran soldarse p r i-  

n.oro desde dentro. S i además se quería r e a liz a r  todavía 

una soldadura e x te r io r , lo  cual os de desear en in terés  

do una costura absolutamente estanca, es ta  soldadura ex­

te r io r  puede rea liza rs e  en cualquier lugaj? que se quiera 

detrás dol primer punto de soldadura, pues lo s  bordes a 

unir entre s í ya están unidos por la  soldadura in te r io r  

y por tan to , no puedo abrirse la  soldadura.

Ahora b ien , s i empleando la s  insta lac iones defor­

madoras conocidas, so qu is iera  fa b r ica r  cuerpos huecos 

cuyo diámetro es mayor, o menor, que e l de le s  tubos que 

fueron previamente fabricados conla in s ta lac ión , había 

primero que cambiar e l  ú t i l  fom ador u tiliza d o  hasta en­

tonces por otro cuyo diámetro in te r io r  ora mayor, o menor, 

que e l  del ú t i l  fom ador primeramente u tiliza d o  y so mo­

d ificab a  e l  ángulo bajo o l cual la  banda ora alimentada 

a l ú t i l  fom ador, en la  suposición do que la  anchura del 

m aterial de banda a traba jar no variaba. Pero s i también 

variaba la  anchura de la  banda del m aterial a traba jar, 

entonces ora p os ib le , en c ie r to s  casos, que e l ángulo do 

alimentación de la  banda a l ú t i l  fornador pudiera conser­

varse. Por consigu iente, con anchura do banda invariada, 

no sólo era. necesario cambiar e l  ú t i l  fornador por o tro , 

sino que también, estando dispuesto fijam ente e l ú t i l  

fom ador, te n ía  que bascularse l a  in s ta la c ión  do alimen­

tación  muy pesada, con e l f in  do adaptar o l ángulo entro

23 95 8 5
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e l  d isp os itivo  de alimentación de la  banda y  e l  e je  prin­

c ip a l del ú t i l  formador, por ejemplo, do lo s  e je s  de lo s  

tro s  r o d il lo s  que constituyen e l ú t i l  fornador, a l radio 

do curvatura del tubo a fa b r ic a r . En este último caso, 

e l  diámetro del cuerpo hueco a fa b rica r dependo do l a  

subordinación nútua do lo s  r o d i l lo s .  A oota subordina­

ción do lo s  r o d il lo s  correspondo un ángulo de alimenta­

ción plenamente defin ido s i  so quiero fa b r ica r  cuerpos 

huecos cerrados, por ejemplo, tubos, re c ip ien te s  o sim i- 

10 la res . Cono e l denominado ángulo de aportación no so mo­

d ificab a  durante e l  funcionamiento do la  instilación , con 

lo  cual e l  in te r s t ic io  entre lo s  bordes de la  banda a so l­

dar entre s í  aumentaba o disminuía a consecuencia de l i ­

geras variac iones do la  anchura de la  banda, era necesa- 

15 r io  aumentar o disminuir l a  anchura del cordón de solda­

dura, de modo que so modificaba l a  anchura de dicho cor­

dón. Por tanto, e x is te  e l  riesgo  de que ni estar presen­

te  un in te r s t ic io  demasiado amplio, no pudiera r e a l iz a r ­

se en absoluto una soldadura irreprochable. Por e l l o ,  es- 

20 taba uno obligado a examinar lo s  cuerpos huecos fab rica ­

dos para comprobar l a  estanque!dad d e l cordón soldado y 

a cerrar por soldadura posterior lo s  puntos no estancos. 

Ahora b ien , so comprobó que una m odificación del diáme­

tro  do un cuerpo hueco cerrado, especialmente de un tu—

25 bo, sólo puede lograrse  modificando ¿L ángulo de alimen-

tación  de la  banda a l ú t i l  fornador, s i e l  ú t i l  fornador 

consiste en una su p erfic ie  curva que in flu ye  sobre la  

banda a curvar sólo sobre una de la s  dos su perfic ies  an­

chas do la  banda.. Es completamente su fic ien te  omplear un 

ú t i l  somi ab ierto  cuyo rad io do curvatura sea aproxinada-

-  9 -

30



239585
monto igua l a l radio del cuerpo hueco mayor a fab rica r 

con la  in s ta la c ión , con lo  cu a l, lo s  gastos do fabricación  

de l ú t i l  formador disminuyen, o l proceso do deformación 

puedo observarse perfectamente y e l  ú t i l  formador no ne­

ces ita  cambiarse por otro cuando se quieren fa b r ica r  cuer­

pos huecos de menor diámetro, que e l  que correspondo a l 

radio de curvatura do l a  su p erfic ie  del ú t i l  formador so- 

r ía ,c ie r to . Por tanto, on contra do lo  que suponía o l con- 

copto actual on esta  técn ica , s in  intercambio d e l ú t i l  fo r ­

mador, es posib le fa b r ica r  cuerpos huecos c ilin d r ic o s  do 

d iferen tes  diámetros cambiando únicamente e l  ángulo de a l i ­

mentación. S i e l  ángulo bajo e l cual es alimentada la  ban­

da a deformar se m odifica  constantemente durante l a  a l i ­

mentación de la  banda, so está además en situación  do fa ­

b ricar también tubos cónicos con e l mismo ú t i l  formador, 

aunque la  su p erfic ie  del ú t i l  formador sea una parte de 

una envolvente c ilin d r ic a .

En lugar de un ú t i l  formador soni c i l in d r ic o , on 

c ie rto s  casos, que dependen do la  ca lidad , on especia l do 

la  res is ten c ia  do la  banda a deformar, se puedon emplear 

también dos o más r o d il lo s  como ú t i le s  fom adoros, lo s  cua­

le s  tocan a la  banda únicamente on uno do lo s  lados anchos 

d é l a  misma.

úunquo do acuerdo con l a  exposición que antecede 

ha de cuidarso de que e l  ángulo bajo d  cual la  banda os 

alimentada a lo s  ú t i le s  formador es, e s té  sioapre tan in ­

clinado que la  parto eurva de la  banda se aplique a l a  par­

to todavía roc ta , l a  va riac ión  del ángulo do aportación 

puede lim ita rse  a un minino s i a ambos 3ades de la  banda 

re c ta  alimentada se disponen r o d il lo s  cuya d istancia  nútua
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aea regu lab le , por ejemplo, porm edio do oxcónl

la  regu lación  se l le v a  a cabo de manera que por lo  nonos 

lo s  r o d il lo s  del par si tuadc más cerca de l ú t i l ,  ñongan 

una d istancia  entro s í  que corresponda a la  to leran cia  

minina do l a  anchura do l a  banda. Por e j onplo, s i  l a  an­

chura do la  banda os do 600 mm. ^ 0,5%, entonces l a  d is ­

tancia do lo s  r o d il lo s  do un par do r o d il lo s  habría do

ajustarse a 597 na. Cono la  anchura do la  banda flu ctú a , 

no obstante, entro 597 y  603 nn ., la  banda sorá reca lca­

da formando una a nodo do protuboraneia a lo  la rgo  do lo s  

bordes y  con o lio  la  anchura po mano coró constanto. S i 

la  anchura do la  banda alineo, tada so desvia sólo en pe­

queña medida dol va lar do 597 n n ., ontencos no so forna­

r ía  protuberancia; sólanonto será recalcada la  sección 

en la  zona do Ips bordos, la  cual, por la  nisna estruc­

tura do la  banda os rodondoada, foimándoso una sección 

rectangular. La protuberancia que par o l recalcado so 

fom a  ovontualnonto on la  zona dol punto do soldadura, 

aumenta la  res is ten c ia  dol cuerpo hueco fabricado y f a c i l i ­

ta  l a  soldadura, puesto que entonces, en o l punto do so l­

dadura, habrá su fic ien te  m aterial grueso sobro d  cual

pueda formarse l a  nisna.

Durant o l a  deformación do la  banda on o l  ú t i l  f  ar­

mador, so m odifica tambión la  fo m a  do la  sección trans­

ve rsa l y con e l lo  la  anchura do la  banda, s i  b ion en mo­

lid a  in s ig n ific a n te , do nodo quo la  d istancia  mutua do 

lo s  bardos a soldar no permanece constanto. No obstante, os 

muy deseable quo la  d istancia  do lo s  dos bordes de la  ban­

da ontre s í  sea constanto, ascendiendo, per ojonplo, on la  

soldadura a l arco o ló c tr ic o , a f- 0+3 a- 0 ,5 un* y  que en
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t iv a ,  con e l f in  de e je rce r  una presión de recalcado. Pa­

ra  conseguir esta constancia de la  d istancia  de lo s  bor­

dos de la  banda a so ldar, e l  ángulo de aportación, ba jo  

5 e l  cual es introducida 3a banda on e l  ú t i l  f  onnador, de­

be poder va ria rse  con r e la t iv a  rap idez dentro do pequeños 

lim ite s  durante la  deformación do la  banda, por ejemplo, 

on 15 segundos angulares dentro de un periodo do un segun­

do. Si la  anchura do l a  banda disminuyo por la  deformación 

10 de l a  misma en e l  ú t i l  formador, d  ángulo do aportación

debo aumentar poro s i l a  anchura do la  banda aumenta on l i ­

gera no d ida, ontoncos e l  ángulo entre e l d isp os itivo  de 

alimentación de la  banda y e l e je  p rin c ipa l de l ú t i l  forma­

dor dism inuirá, para mantener un diámetro constante. Esta 

15 rápida, va riac ión  del ángulo do alimentación no puedo con­

segu irse, sin  embargo, s i  para la  m odificación do esto án­

gulo dobo bascularse la  in s ta lac ión  do alimentación con 

respecto a l ú t i l  formador, t a l  como es conocido, n i tampo­

co para e l  mantenimiento constante do la  d istancia  de los  

20 bordes de 3a banda, sino sólo para la  adaptación de la  in ­

troducción de la  banda on la  d isposic ión , destinada a un 

diámetro determinado de l cuerpo hueco, do los r o d il lo s  de 

l a  d isposic ión  descrita  a l p r in c ip io , que constituyen e l 

ú t i l  formador, ya que aquí e l  ángulo de alimentación per- 

25 mañoco constante duranto e l  funcionamiento do la  in s ta la ­

ción. Por esta  razón se cuida de que l a  posición  del ú t i l  

formador con respecto a la  in s ta lac ión  do alimentación pue­

da va ria rse  durante e l proceso de deformación.

Mientras e l  diámetro do un cuerpo hueco a terminar 

30 do espesor de pared relativam ente reducido sea compar a tiva -
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pentc pequeño y ^ar e -'^éa 10 cms  ̂ de

bon^-dés a.-pspesor de pared, basta bascular ^

'SOpcr^to'que -^páy^*^L* áRxrptr hueco terminado conjuntamente 

con e l  ú t ^  ío r^ d e r .^ P o r  S ^C C h ti^ ij^Y  'Si e l diámetro es 

r é la t iv ^ é h t é  gr^Blc. c3?**é^b^w'*úo"lpwéá rélétiAremonte

grande, por ejemplos un diámetro de náé dé Í25 chb. o ros- 

péctiy  amonté un espesor dé pared do'más de 5 mm.," encone es 

áparocen difiétü .tadésparque' e l  peso d e l  cúei*po hueco á 

fa b rica r d ificu lta *  el- proceso de basculación. S i Sé buida, 

de que e l  cuerpo hueco' fabricado sé apoyé sobro ñna^ lune­

ta  en e l soporto y 's i  so au toriza  una basculación d ^ id

luneta con respecto á l ú t i l  fo rra d o r , entonces, a"Causa" 

del brazo de palanca mayor, no sólamente puedo bascular­

se más fácilm ente e l cuerpo hueco con e l  ú t i l  fom ador, 

sino quo también puede generarse una presión constante on

la  zona dol primor punto do soldadura,, sobro lo s  bordes - 

do 3a banda a soldar entre s i ,  s i  la  fuerza  necesaria pa­

ra la  basculación ataca ^n l a  luneta o respectivamente en 

e l soporto. Por ten tó , e l  cuerpo hueco a fa b rica r puede 

ser pretonsado.

El invento se exp lica rá  con más d e ta lle s  a base de 

lo s  sigu ientes ejemplos de ejecución.

En los  dibujos?

La figu ra  1 es una v is ta  sobre una parte de un p tf 1 

fom ad or, e l  cual es alimentada la  banda a deformar para 

obtener un tubo, siendo esta v is ta  una sección por la  l i ­

nca 1—1 de la  figu ra  2.

La figu ra  2 os una sección a través do un ú t i l  forma- 

dor que tien e  la  configuración sem ic ilíndrica  hueca, a l cual 

es alimentada una banda bajo un ángulo t a l  que e l  rad ío de
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curvatura del tubo a fa b r ica r  corresponde en esencia a l 

Radio do curvatura del ú t i l  fornador.

La í i ^ r a  3 es una v is ta  sobro un ú t i l  fornador qm 

tiono la  configuración do un sernicilindro hueco, a l cual 

es alinentada una banda, estando l a  v is ta  cortada según 

l a  lin e a  111-11I  de l a  ü  gura 4.

La fig u ra  4 os una sección a travós do un ú t i l  fo r -  

nader que t ien e  la  configuración do un sen ic ilin d ro  hueco, 

a l cual es alinentada una banda a defornar, bajo un ángulo 

t a l  quo e l  radio do curvatura del tubo a fa b r ica r  es ne- 

nor que dL rad io do curvatura del ú t i l  fornador.

La f ig u ra .5 os una v is ta  pa rc ia l desde arriba  do una 

náquina quo s irv e  para la  fab ricac ión  de tubos;

La fig u ra  6 es una v is ta  la te r a !  de los r o d il lo s  a 

travós do lo s  cuales es alinentada a l ú t i l  fornador l a  ban­

da plana.

La f i  gura 7 es una sección a travós de una banda que 

s irv e  para la  fab ricac ión  de un cuerpo hueco soldado en 

h é lic e , uno de cuyos bordes ha sido deformado para cons­

t i t u i r  una ranura;

La figu ra  8 es una sección a través de una banda, uno 

de cuyos bordes está  prov isto  de una p ieza  p e r fila d a  cuyo 

espesor es insign ificantem ente mayor que e l espesor de la  

banda;

La. a  gura 9 es una sección a través do una banda pro­

v is ta  do una p ieza  p e r fila d a , cuyo grueso os considerable­

mente mayor que e l de l a  banda correspondiente.

La fLgura 10 es una p ieza  p e r fila d a , semejante a l 

ejemplo de rea liza c ió n  según la  fig u ra  9.

La fig u ra  11 es una sepedón a través de una banda^

-  14 -
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l a  cual está p rev is ta  de una ranura a lo  la rgo do uno do 

sus bordos y , a lo  la rgo  dol o tro  bordo, de una lengüeta 

quo corresponde a la  ranura.

La figu ra  12 es una seccióñ a través de dos bandas 

superpuestas, la s  cuales ostán mutuamonto desplazadas trans— 

ver saínente a la  d irecc ión  do estiram iento do 3a banda.

La fig u ra  13 os una sección a través de un tubo fo r ­

mado por dos bandas superpuestas, en la  zona do la s  juntas 

a tope de ambas bandas;

La figu ra  14 os una sección a través do un cuerpo 

hueco fabricado de tre s  bandas superpuestas, en 3a zona de 

la s  juntas a topo;

La figu ra  15 es una sección a través de un cuerpo 

hueco fabricado con una sóla banda, en 3a zona de 3a jun­

ta  a tope; y

Las figu ras  16 y 1? son uña sección a través do dos 

grupos de r o d il lo s  dispuestos a ambos lados de una banda, 

los cuales s irven  para qu itar l a  p e lícu la  de laminación do 

la  banda, en 3a zona de lo s  bordes de l a  misma y cuidan del 

m ntcn in iento de l a  anchura,deseada de 3a banda, motivan­

do también 3a s guías necesarias en la  zona de lo s  bordes 

de la  banda, mostrando la  fig u ra  16 la  parte izqu ierda  y 

l a  figu ra  17 la  parte derecha de la  sección.

La banda rec ta  1, e s  alimentada, por ejemplo, a un 

ú t i l  formador 2, que tien e  la  configuración de un sem ic ilin — 

dro hueco, bajo un ángulo a l fa  tan grande que e l radio de 

curvatura do un tubo 3 a fa b r ica r sea menor, en una pequeña 

cuantía, que aL rad io do curvatura r  del ú t i l  formador 2.

S i e l ángulo a l fa  dol ejemplo de rea liza c ió n  según la  f i ­

gura 1 se e l ig ie r a  algo mayor, entonces, la  banda introdu-

-  15 -
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oida on e l  ú t i l  formador

do la  banda 1 alimentada a l ú t i l  formado? 2 fuera  defor­

mado, entonces, e l extremo curvado 4 do 3a banda 1 toca­

r ía  en 5 a l bordo 6. S i no so m odifica d  ángulo, enton­

ces e l  borde 7 queda aplicado ál bordo asimismo curvado. 

S i ahora, por medio de corrien te  in te r io r  en e l sentido 

do la  fle ch a  8, lo s  bordos 6 y 7 se sueldan entre s i ,  par­

ra  lo  cual es su fic ien te  una pequeña adherencia, enton­

ces se sigue conservando la  forma de l tubo producido y , 

en un punto situado detrás del punto do soldadura 5, o en 

va r io s , adecuadamente por soldadura e x te r io r , puede sor 

cerrada irreprochablemente l a  costura todavía ex isten te . 

So supono, de todos nodos, que la  banda 1 es guiada has­

ta  tsuy corea delante dol ú t i l  formador 2, por ejemplo, 

radiante e l  árgano do guia 9.

S i la  banda 1 so alimenta a l ú t i l  fornador 2, ba­

jo  un ángulo a l fa ' , que os menor que d  ángulo a l fa ,  en­

tonces e l diámetro d e l tubo 3' será menor que e l  diáme­

tro  del tubo 3. Por consigu iente, e l  diámetro d e l tubo a 

fa b r ica r  depende sólo del ángulo a l fa  o a lfa *  , bajo d  

cual la  banda 1 es alimentada a l ú t i l  fornador, como han 

aclarado perfectamente lo s  ensayos rea lizad os . Sólo se 

va r ia  e l  punto en e l  cual d  borde rec to  6 topa con e l 

borde curvado 7. E l punto de contacto está designado con 

5' y ahora queda on e l  espacio encerrado por d  ú t i l  fa r ­

mador.

p a rc ia l sobre una máquina para la  fab ricac ión  do un tubo 

a p a r t ir  de una banda, se exp lica rá  3a fabricac ión  de tu­

bos do acuerdo con e l  invento. La banda 1 os dimentada 

adecuadamente entro tros r o d il lo s ,  uno de los  duelos por 

lo  menos es impulsado, y  de un d isp os itivo  de guia, e l

A baso ¿e l a  fig u ra  5+ que reproduce una vis ta
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cual está  formado por pares dé r o d il lo s  

y r o d il lo s  11, 12, montados per a l e l  amonto entre s i ,  do 

lo s  cual es, lo s  r o d il lo s  10 tienen una d istancia  que co­

rresponde a l  gruoso do la  banda, mientras que la  distan­

c ia  de lo s  r o d il lo s  11, 12 , es d is t in ta  entro s í ,  sien­

do la  d istancia  de lo s  r o d i l lo s  11, 12 entare s i ,  s i  es­

tán relativam ente e le  jados del ú t i l  f  omador 2, igu a l a 

l a  anchura admisible máxima de la  banda a traba ja r, 

mientras que la  d istancia  de lo s  r o d il lo s  11, 12, situa­

dos más próximos a l ú t i l  formador, es igu a l a la  anchu­

ra  minina admisible do la  banda a traba ja r. La d istancia  

entre lo s  pares do r o d il lo s  situados entre estos dos 

pareó do r o d i l lo s  flu ctú a  entre l a  medida minima y l a  

máxima ¿o la  anchura de 3a banda. Evidentemente es ade­

cuado prever más do dos pares de r o d il lo s  11, 12 y  más 

do un par de r o d il lo s  superpuestos 10. En e l  ejemplo 

do rea liza c ió n  se supono que e l movimiento de la banda 

a alimentar a la  máquina tien e  lugar per medio de dos ro 

d i l lo s  superpuestos, de lo s  cuales e l  in fe r io r  1 5 ',  mon­

tado estacionario (f ig u ra  6) , es impulsado a travós de 

un engranaje 13 y  e l  árt^ol 1 3 ',  desde un motor 14, m ia i- 

tras  que e l superior 15 está  apoyado en un armazón do 

soporte, 16, 1 6 ',  e l cual está conducido de manera qte 

pueda desplazarse en a ltu ra  en e l  sentido de l a  flech a  

1 5 "  y se encuentra bajo l a  acción, por ejemplo, de un 

peso 1 6 " .  Detrás de l grupo do impulsión se encuentran 

lo s  órganos do guia 9, JLos cuales terminan a corta  d is­

tancia d e l ú t i l  formador, como puedo verso per la  lin e a  

17. Los órganos de guia 9 están reforzados adecuadamente 

por n erv io#  18.'

superpuestos
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El ú t i l  fom ador 2 es tá  f i ja d o  sobro una placa 

g ira to r ia  19 por no dio do un apoyo 20, d i montaje do la  

placa 19 so r e a liz a  con respecto a una nasa o s im ilar 21, 

l a  cual representa e l elemento portante propiamente dicho. 

Si l a  banda plana 1 es pasada entre lo s  r o d il lo s  11, 12, 

lo s  pares de r o d il lo s  10 y  los  r o d il lo s  superpuestos, que 

motivan e l avance, in c id e  en 22 sobre e l ú t i l  forma dar 2, 

cuya configuración corresponde a la  del ú t i l  formader , se­

gún la s  figu ras  1 a 4, con lo  cual, l a  banda es curvada y 

deformada para con stitu ir  e l  tubo 3 o 3*. Cono los bardes 

que so apoyan mutuamente están unidos a l menos por solda­

dura de adherencia, e l  tubo que sa le del ú t i l  fomador 2 

es r íg id o  en s i mismo. Esto trozo  de tubo os conducido, 

apoyándose sobro dos bolas 23 que forman una luneta, es­

tando la s  bolas 23$ por su pa rte , montadas en sendos apo­

yos 24, lo s  cuales están dispuestos regu lab les sobre un 

soporte 25* Los dos apoyos 24 pueden moverse uno con r e ­

la c ión  a l o tro , por ejemplo, mediante un h u s illo  26 que 

tien e  rosca a derechas y  a izqu ierdas. El soparte 25 está 

dispuesto sobro una mesa g ira to r ia  27 y puedo sor movido 

en va ivén  mediante un motor 28 en d irección  de la  flech a  , 

29* S i e l soparte 25 es movido en uno u otro  sentido, g i ­

ra  también la  mesa 27 en una cuantía correspondiente.

M ientras no se apoye ningún trozo  de tubo 3, 3 ',  so­

bre la s  bolas 23 de la  luneta, e l soporto 25 puede despla­

zarse fren te  a un bastidor 30 y  e l lo  de modo que la  posi­

ción de la s  bolas 23 corresponda a l ángulo bajo e l  cual la  

banda 1 os alimentada a l ú t i l  fornadar 2. E l bastidor 30 

es asegurado mediante pernos do f i ja c ió n  o s im ilares, en 

y . ,  con respecto a l a  nave. En e l  soporto 25 va  f i ja d a  uno.

-  18 -



5

10

15

20

25

30

cosa 32 sobro la  cual
23 9585
:á conducido un carro 30 y en es­

to hay ñongados uno o nás r o d il lo s  34, lo s  cuales pueden

ser oprimidos contra l a  parte de tubo 3, 3' , mediante 

excén tricas, no representadas, controladas por una palan­

ca 35. Si e l carro 33$ por medio de uno o nás r o d il lo s  34, 

eaa puesto en contacto con la  envolvente del tubo 3, 3 ',  se 

desplaza con és te , s i el tubo 3, 3' es movido, en la  d i­

rección  de la  fle ch a  36 y e l lo  con igual velocidad con la  

que se mueve un punto de l e je  del tubo 3, 3'+ Ahora bien, 

como sobre e l carro se encuentra también una herramienta

de co rte , por ejemplo, una s ie rra  c ircu la r 37, que es mo­

vida  a l mismo tiempo que e l r o d i l lo  34 en d irección  bacía 

e l tubo 3# 3* , pueden cortarse de l tubo fabricado sec­

ciones de longitud determinada, cuando g ira  la  herramien­

ta  37 accionada por un motor 38. S i se monta e l d ispos i­

t iv o  cortador, como lo  nuestra e l d ibu jo, entonces e l  t ro ­

zo de tubo tronzado cae sólo detrás del soporte 25# Ade­

cuadamente, lo s  r o d il lo s  34 son r o d il lo s  de caucho, con 

e l f in  de aumentar l a  adherencia entre lo e  r o d il lo s  y el 

tubo 3, 3* . S i se qu iere cortar del tubo 3, 3' un trozo 

de longitud determinada, entonces sólo se necesita  l le v a r  

uno de lo s  r o d il lo s  34, por rad io de la  p § la ica  35, contra 

la  envolvente del tubo 3# 3'# con lo  cual, automáticamen­

te ,  es cortado un trozo de tubo de longitud determinada 

en un plano perpendicular á i e je  de l tubo, puesto que no 

solamente e l  tubo se muevo en e l  sentido de la  flech a  36, 

sino también en torno de su propio e je .

Es conveniente, con objeto de oprim ir mutuamente con 

c ie r ta  presión lo s  bordes que han de soldarse entre s i ,  

bascular e l  soporte 25 en una pequeña cuantía en e l  sen tí—
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do de la  fle ch a  39 dorante 2a* fab ricac ión  del tubo, po­

diendo ser gobernado e s te  movimiento de basculación, por 

e j  emplo por m icro-interruptor es , que determinan e l movi­

miento de basculación en e l  sentido de la  flech a  39 en 

función de la  anchura de la  banda, poco entes de la  en­

trada de la  banda 1 en e l  ú t i l  formador 2. Como es na­

tu ra l, en lugar de l mando por m icro-in terruptores, puede 

haoerse que e l soporte 25 esté bajo la  acción de uno o 

más muelles que tienden a bascular e l soporte en e l  sen tí 

do de la  fle ch a  39. Gracias a l  movimiento de basculación 

del soporte en e l  sentido de la  fle ch a  39 se genera un 

pretensado en e l  tubo a fa b r ica r . Este pretensadc del 

tubo fabricado tien e  la  venta ja  de que, a l  cargar e l tu­

bo por presión in te r io r ,  primero ha de vencerse e l  pre­

tensado y sólo después es so lic ita d a  la  res is ten c ia  del 

m ateria l.

La banda 40 se deforma a lo  la rgo  de su borde de­

recho de manera que entre dos pestañas 41, 42, se forme 

una ranura 43* La anchura de l a  ranura corresponde a l 

grueso do la, banda, 40 y su profundidad a la  medida, de pe­

netración que se deseo. Es conveniente e le g ir  l a  profun­

didad aproximadamente igu a l a ! seoigrueso de la  banda 40. 

Con e l f in  de f a c i l i t a r  la  introducción del otro  borde 

de la  banda deformada en h é lic e , so recomienda redondear 

la s  pestañas 44. Por ejemplo, la  ranura 43 puede hacerse 

proveyendo la  banda, antes de su entrada en lo s  r o d il lo s  

que conducen a l ú t i l  fom ador, en su borde prov isto  de 

la  ranura, de manera que resu lté  la  sección de l borde de 

la  dercóha representada en la  figu ra  7 .

Pero también puode preverse una p ieza  p erfila d a

23 9585
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46 en una banda 45 de sección rectangu lar, cuya pieza 46 

tien e  dos ranuras 47 s itiadas  en e l  mismo plano. E l grueso 

de la  p ieza  p e r fila d a  46 sólo precisa  ser un poco mayor 

que e l  de la  banda a traba jar 45. También aquí como en e l 

caso dol ejemplo de 3a fig u ra  7 , pueden redondearse lo s  

bordes de sa lida  de 3a s ranuras 47 y 48.

Es conveniente proveer la  p ieza  p erfila d a  46* de un 

nervio 49, que se extiende transversalmente a la s  ranuras 

4 7 ', 48 '. La pieza p e r fila d a  46* se subordina a 3a banda 

45 de manera que e l  nervio sobresalga de la  su p erfic ie  en­

vo lven te ex te r io r  de l cuerpo hueco a fab rica r y tenga cur­

so h e lic o id a l. La p ieza  p e r fila d a  46' puede entonces unir­

se con la  banda 45 y con la  banda curvada h e lic o id a l, que 

encaja en 3a ranura 48' , mediante un cordón de soldadura 

50.

La p ieza  p e r fila d a  puede también r e c ib ir  la  forma 

representada en la  figu ra  10. La p ieza p e r fila d a  4 6 "  t i e ­

ne, además de dos ranuras 4 7 " ,  4 8 " ,  dos nervios 49' y 

4 9 " ,  los. cuales se extienden también transversales a l pla­

no en el que corron la s  ranuras 4 7 "  y 4 8 " .  En este caso, 

os necesario hacer dos cordones de soldadura a ambos 3ados 

do los nervios 49' y  4 9 " .  La a ltu ra  d e l nervio 49*' so e l i ­

ge adecuadamente igual a l doble de l grueso do 3a banda con 

la  cual se une la  p ieza  p e r fila d a  4 6 " .  La a ltu ra  de l ner­

v io  4 9 "  puede e le g irs e  considerablemente menor y ,  por 

ejemplo, puede corresponder a l grueso do 3a banda, pero tam­

bién puede ser considerablemente menor, de modo que se es­

tá  en situación de comunicar a l liqu id o  que eventuaLmente 

se desplace en e l  cuerpo hueco, una to rs ión  que disminuyo 

e l frotam iento en la  zona de la  envolvente in te r io r .
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La guía deseada puado conseguirse <ai fonna re la t iv a ­

mente s en c illa  proveyendo la  banda 51 según 3a figu ra  1 1 , 

a lo  la rgo  de uno de sus bordes, con una ranura 52 que t i e ­

ne por ejemplo forma de V y ,  a lo  3argc d e l otro borde, con 

una lengüeta o s im ila r 53 que corresponde a la  ranura 52. 

l a  lengüeta 53 ha de dimensionarso de modo que lle n e  a l  

menee en parte 3a ranura 52, Los bordes de sel ida  5 2 ', como 

ya ae ha dicho, pueden redondearse para fa c i l i t a r  3p. in tro ­

ducción de 3a lengüeta 53* Para producir l a  lengüeta 53 

y la  ranura 52 se rem ito a l  le c to r  a l ejemplo de r e a l i ­

zación según 3a  figu ra  16.

Los gruesos de 3a s bandas comerciales fluctúan en 

general entre 1  y 8 mm. aún cuando pueden encontrarse ban­

das con un espesor de 10 mn. Por consigu iente, s i  aL espe­

sor de pared de un cuerpo hueco a fa b r ica r  con una banda, 

debe alcanzar par ejemplo 12 nm., puedo ser adecuado su­

perponer dos bandas cuyo grueso in d iv idu a l sea de 6 mm., 

pero s i  dos bandas superpuestas se desplazan mutuamente 

en sentido transversa l a su d irecc ión  de es tira d o , cono 

representa 3a figu ra  12 , no es necesario s in  embargo la  

p rev is ión  de órganos de guía especia les puesto que enton­

ces lo s  escalones éntre 3a s bandas 54, 55# sirven  do guia. 

En este caso, solamente han de disponerse lo s  ro d il lo s  de 

presión , o respectivamente de guia que garantizan e l  ancho 

de 3a banda, de manera que la s  dos bandas superpuestas, du­

rante l a  alim entación a l ú t i l  fornador, no se desplacen 

transversalmente a su d irecc ión  de es tira d o . Durante la  de­

formación de la s  dos bandas 54, 55 , por e l  ú t i l  formador, 

lo s  bordes 56 , 57 6e l a  banda 54 y  lo s  bordes 58, 59 de 

l a  bamda 55, se  aproximan hasta que se tocan y luego se

"'I;.
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sueldan, como puede verso  per 3& fig u ra  13. Las partes 

54 qM& so tocan se reúnen en l a  zona de lo s  puntos a 

topo 56, 57 PÓ3F una costura soldada desdo dentro, l a  

cual está  representada por 3a re fe ren c ia  60 y  cuya r a íz  

61 queda dentro de 3a banda 55* Los dos elementos de 

banda 55 se sueldan igualmente entre s i  y  con un elemen­

to  de banda 54 en la  zona de los  puntos a tope 58, 59, 

de manera que la  r a íz  62 de la  costura soldada 63 qtB — 

de dentro de uno de lo s  elementos de banda 54.

S i se superponen tre s  bandas, por ejemplo la s  ban­

das 64, 65, 66, entoncos se desplazan mutuamente éstas, 

de manera que lo s  bordes 67 , 68 de lo s  elementos de 

banda 64, 66, queden en e l mismo plano que corre per- 

pendicularmente a l  plano da la s  bandas ind iv idu a les .

351 borde 69 de la  banda 65 queda para le lo  a l plano que 

pasa por los bordes 67, 68, siendo in d ife ren te  e l 3ado 

de este plano en e l que quedé^ Con e l lo ,  la s  tre s  ban­

das forman una guia. Puede ser adecuado redondear lo s  

bordes de la s  bandas 64, 66 vu eltos hacia l a  canal fo r ­

mada, con e l  f in  de f a c i l i t a r  e l  encaje d e l elemento 65 

do la  derecha en 3a ranura forrada  por la s  bandas 64,

66. Este traba jo  de deformación puede ejecutarse asim is­

mo por los  r o d il lo s  que sirven  de guia para 3a banda y 

que están dispuestos delante d e l ú t i l  fo rra  dar.

También en este caso todas 3a s bandas se reúnen 

mediante una costura soldada in te r io r  70 y una eos tura 

soldada e x te r io r  71, cuyas ra íces  quedan en lo s  elemen­

tos  de banda ex te r io res  6.4, respectivamente in te r io res  

66, do manera que so tien e  una costura soldada en X.

E l ejemplo de rea liza c ió n  de la  fig u ra  15, mues-

23 95 85
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t ra  cono pueden soldarse bandas de l a  configuración do 

la  fig u ra  1 1 . Dos di omentos de banda contiguos 51 enca­

jan entro s i  con una ranura y una lengüeta. La costura 

e x te r io r , está  designada con 72 y  l a  in te r io r  con 7 3 .

La a ltu ra  de la  costura ex te r io r  72 es mayor que j a  de 

l a  e n tu ra  in te r io r  73. Cono es natural l a  costura so l­

dada de lo s  otros ejemplos de re a liza c ió n , por ejemplo, 

de los de 3as figu ras 13 y  14, puede hacerse también 

cono nuestra 3a fig u ra  15.

A base del ejemplo de ro a liza c ió n  de 3a figu ra  

16 se exp licará  cono pcar no dio de lo s  ro d il lo s  de guia, 

o de presión , que garantizan l a  anchura de la  banda, 

pueden producirse árganos de guia a lo  Jargo de les  dos 

bordes de la  banda. En un bastidor 74 , que está  fi ja d o  

con respecto a una placa de bañe no mestrada, un arma­

zón de soporte o s im ila r , va  conducido un órgano de 

desplazamiento 75, cuya posición  puede m odificarse, co­

mo es conocido, par medio de un h u s illo  roscado 76. En 

una de 3as brM as 77 que muestra e l  h u s illo  76, va  guia­

da une bola  78, que se ap lica  en una escotadura 79 en 

forma de V del árgano de desplazamiento 75. Detrás do la  

brida 77 agarra una placa 80 que está en unión con l a  

parte do desplazamiento 75, pcar ced ió de una pieza so l­

dada 8l . Girando e l  h u s illo  76 puede moverse en vaivén  

la  parte 75.

En l a  p ieza  de desp3azaniento 75 hay un e je  82 es­

calonado, f i ja d o ,  por ejemplo, por medio de to rn il lo s  83, 

sobre e l  cual y por medio d.o un co jin e te  de bolas 84, es ­

tán montados dos d iscos amularew 85, 86, de lo s  cuales 

uno de e llo s  está in fluenciado pos? uno o más muelles 87 ,
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que se apoyan contra una t ^ r t a  88 que puede g ira rse .

El disco 85, l le v a  un a n illo  8$ y  un r e d i l lo  90, cogiûo

en ta r te  por un a n illo  91 qué está  guiado en e l disco 

86. E l a n illo  91 puede moverse hacia a rriba  y  hacia aba-* 

jo en e l sentido de la  flecbh  92, en correspondencia con 

e l grueso de 3a banda a traba ja r y sus to leran c ias . Los 

muelles 87 han de p rê tenserse de modo correspondiente­

mente fu e rte . 33. co jin e te  de bolas 84, queda asegurado 

contra desplazamiento a x ia l gracias a l a n illo  93 y  a l

a n illo  partido 94# 33. rec in to  en e l  cual está dispuesto 

e l co jin e te  84 está  obturado hacia e l  e x te r io r  mediante 

guarniciones 95, 95* *

M ientras e l  r o d i l lo  90 del grupo previsto  a l a  

izqu ierda  de la  banda t ien e  una ranura en forma de V 96, 

e l  r o d i l lo  correspondiente $0* del grupo dispuesto a la  

derecha de la  banda 51, está  provisto  de un sa lien te  97, 

de manera que d  borde izqu ierdo de 3a banda será provis­

to de un sa lien te  en forma de V y  d  borde de 3a derecha 

do una ranura en forma de V (véase 3a figu ra  31 ). la s  

partes restan tes de la  dispoáíción  de r o d i l lo s ,  s itu a­

da a 3a derecha de 3á banda 51, corresponden a 3as par­

tes  d d  grupo de r o d il lo s  situado & 3a izqu ierda de la  

banda. E l grupo de r o d il lo s  de 3a derecha no es despla­

z a d o  con respecto a l armazón 74, aunque pudiera serlo  

también.

Si lo s  grupos de r o d il lo s  del ejemplo do r e a l i ­

zación según la  figu ra  16, deben s e rv ir  para la  gu ía, pa­

ra  3a elim inación de la  pe lícu la  de laminado y  para la  

configuración de bandas superpuestas a alimentar a l ú t i l  

fornadar, entonces pueden r e c ib ir  t a l  forma que va r io s
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d ien te, estén mutuamente subordinados cono lo  o x i ja  la  

nocosaría posición  de Tas bandas superpuestas y mutuanen- 

te  desplazadas. Cono os natura!, incluso cuando son d i i -  

mentadas va rias  bandas superpuestas a l ú t i l  fornador, pue­

den producirse om la s  estrechas su perfic ies  do lo s  bordes 

ranuras o leng&etas, caso ,do que ésto se estime d esea re . 

Naturalnente, la  s ca rac te r ís tica s  de lo s  diversos ejem­

plos de rea liza c ió n , siempre que sea p os ib le , pueden com­

binarse entre s i .  A s i, par ejemplo, como antes se ha d i­

cho, pueden unirse elementos do banda situados a tope me­

diante un cordón soldado que os más grueso quo e l  cordón 

de soldadura empleado hasta ahora para unir dos bandas, 

chapas o s im ila res , y e l lo  con e l f in  do poder absorber 

presiones más elevadas que la s  admisibles para d  grueso 

de pared.

Esta S o lic itu d , que correspondo a la  presentada 

en Alemania e l  1$ de Enero dé 1.957 bajo e l  número E 

13#522 Ib/7b y  e l 13 do Agesto 1,957 bajo e l  número E 

14.532 Ib/7b, se acoge a lo s  benefic ios d e l a rt icu lo  51 

dol v igen te  Estatuto s^bre Propiedad In d u s tr ia l.

25

3P

N O  T A

Los puntos de invención propia y  nueva que se  pre­

sentan para que sean ob je to  do esta  S o lic itu d  do Patcnt o 

do Invención en España, por VEINTE años, son lo s  siguien­

te s :

l a . -  Una in s ta lac ión  para deformar una banda con
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e l im  de formar un cuerpo hueco, preferib lem ente un tu­

bo, consistente en un ú t i l  fom ador a l cual bajo un ángu­

lo  con respecto a l e je  p rin c ipa l del ú t i l  formador es a l i ­

mentada Ih banda por medio de r o d i l lo s ,  uno de lo s  cuales, 

por lo  nonos, os un r o d il lo  inpulsado,y por nedio de un 

árgano do guía que e v ita  e l doblado de la  banda, y  e l  

cuerpo hueco fabricado es apoyado por un soporte dispues­

to detrás de l ú t i l  fom ador, siendo regu lab le e l  ángulo 

entre un borde long itud ina l de la  banda y e l  ojo p rin c i­

pal del ú t i l  fornador y soldándose 3a banda alimentada 

con 3a banda ya curvada en la  zona de l ú t i l  fom ador, ca­

racterizada  porque cono ú t i l  fomador se emplea un ú t i l  

seni ab ierto  y  la  banda es introducida bajo un ángulo a l­

fa ' en e l ú t i l  fomador que es nenor que aL ángulo á ifa  

que debo ajustarse para la  producción de un cuerpo hueco 

cuyo diánetro ex te r io r  corresponda al diámetro de un ro­

d i l lo  im aginario, tangente a lo s  puntos de contacto del 

ú t i l  fom ador, y porque e l  ú t i l  fom ador puede ser bascu­

lado con respecto a lo a  árganos que conducen la  banda 1, 

durante e l  funcionamiento y é l  soporte que apoya al cuer­

po hueco terminado, e l  cual l le v a  una luneta , puede ser 

basculado con é l ú t i l  fom ador y también con respecto a 

é l .

2 S U n a  in s ta lac ión  según se re iv in d ica  ai e l 

punto le  , caracterizada porque e l ú t i l  fom ador y e l  so­

porte que l le v a  la  luneta están dispuestos so bre sendas 

mesas g ira to r ia s  y porque l a  mesa g ira to r ia  del soparte 

puede desplazarse sobre un bastidor.

35.- Una in s ta lac ión  según se re iv in d ica  ai e l  

punto le  , caracterizada porque 3a ^anda a deformar es .
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3 9 5 83
conducida mediante r o d il lo s  cuyos e jes  son perpendicula- 

res  e l  plano que corresponde a l a  anchura de la  banda y 

l a  d istancia  de r o d il lo s  diapuestos a ambos lados de le e  

bordes de la  besada, entre s í , por lo  menos, de lo e  rod i­

l l o s  situados más cerca d e l ú t i l  formador, es igua l a la  

mínima medida admisible para l a  anchura de 3a banda a 

traba ja r.

46*- Una in s ta lac ión  según se re iv in d ica  en lo a  

puntos ls  y 2S, caracterizada porque sobre e l  soparte que 

l le v a  la  luneta va f i ja d a  una mesa, sobre la  cual puede 

despTazarse un carro que l le v a  un d isp os itivo  de co rte , 

realizándose este desplazamiento en sentido transversal 

a l a  d irección  de movimiento de l soporte, pudiendo mover­

se e l  d isp os itivo  de corte transversalmente a la  d irección  

de movimiento de l carro.

$6.- Una in s ta lac ión  según se re iv in d ica  en e l  pun­

to  4^, caracterizada parque e l  movimiento del carro es 

efectuado por a l  menos un r o d i l lo  montado en e l carro y 

que con su su p er fic ie  p e r ifé r ic a  toca l a  su p erfic ie  p e r i­

fé r ic a  del cuerpo hueco terminado.

Una insta lación .según se re iv in d ica  en lo s  

punto s is  y  3e , caracterizada porque a l  menos uno de lo s  

bordes de la  banda se provee de una guía para e l  otro 

bordo de la  banda a deformar ja ra  db tener un cuerpo hueco, 

e l  cual se une, par ejemplo, se suelda, con e l  otro bordo 

de 3a banda curvada en forma de h é lic e .

^**** Una in s ta lac ión  según se re iv in d ica  en e l punto 

6s, caracterizada porque sobre uno de lo s  bordes de 3a ban- 

da se encaja una p ieza  p e r fila d a .

8 a u n o ,  in s ta lac ión  según se re iv in d ica  en los  pun-
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tos 6 y  7 , caracterizada porque la  p ieza  p e r fila d a , a demás 

de dos ranuras, t ie n e  a l nenos un nervio que se extiende 

transver saínente a la s  ranuras.

9 * .— Una in s ta lac ión  según se re iv in d ic a  en e l  pun— 

#o 6s, caracterizada parque sobos bordes se proveen de una

gu ia , consistiendo una parte en una ranura y l a  otra  en 

una lengüeta o s im ila r que lle n a  la  ranura por lo  nenos 

parcia lnente.

1 0 B U n a  in s ta lac ión  según se re iv in d ica  en lo s  

puntos 6 y  9, caracterizada porque lo s  p e r f i le s  de l a  ra ­

nura y  de l a  lengReta tien e  fom a  de 7 .

H s U n a  in s ta lac ión  según se re iv in d ica  e l  pun­

to  6s, caracterizada parque la  guia está  fem ada por a l 

nenos dos bandas superpuestas y  mutuamente desplazadas.

12s U n a  in s ta lac ión  según se re iv in d ica  en lo s  

puntos 6 y  11 caracterizada parque a l  nonos una de la s  

bandas os precalentada antes de in trodu cir ambas bandas 

en e l ú t i l  fom ador.

3-33.— Una in s ta lac ión  según se re iv in d ica  en lo a  

puntos 6, 11 y  12, caracterizada  porque cuando se emplean 

nás de dos bandas, la s  bandas a ^recalentar lo  son a tem­

peraturas d ife ren tes .

1 4 - S U n a  in s ta lac ión  según se re iv in d ica  en lo s  

puntos 6s, i i  a  13, caracterizada porque en e l caso de 

d isposición  de va r ia s  bandas superpuestas, lo s  bordes de 

dos bandas en cada caso, que están separados por una ban­

da, corren  durante l a  alimentación en un plano situado 

perpendicularmente a l plano de la s  bandas.

3-53.— Uha in s ta lac ión  según se re iv in d ica  en los 

puntos 66 , 9 a 1 4 , caracterizada perqué la  forma de l a
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23 95 8 3
sección transversal de le s  r o d i l lo s  quo guían la  banda co­

rrespondiente y que garantizan la  anchura deseada de la  

nisna, corresponde a l a  forna de la s  guías de 3a banda.

16c.- Una instalación según se reivindica en lo s  

puntos 6, 9 , 30 y 15, caracterizada parque a cada uno de 

lo s  rod illo s  que garantizan la  anchura do una dé las  ban­

das están subordinados dos an illo s  que giran en torno de - 

un eje conún.

1 7 % Una in s ta lac ión  según se re iv in d ica  en lo s  

puntos 6, 9, 30? 15 y  16, caracterígs^a parque uno de lo s  

dos a n illo s  está  bajo l a  acción de a l  nonos un n u elle  que 

oprine a l  a n illo  contra la  banda y  cuya tensión previa  pue­

de ser regulada.

Í8 s . -  Una in s te la c ión  sogún se re iv in d ica  am lo s  

puntos 6, 9, 10, 15 a 17, caracterizada porque las a n illo s  

que actúan sobre la s  su p erfic ies  anchas de 3a banda consis­

ten en un r a t e r ia l  prensado a l que se l e  ha agregado un 

abrasivo.

19^ .- Una in s ta lac ión  según se re iv in d ica  en lo s  

puntos 6, 9, 10, 15 a 18, caracterizada porque uno de lo s  

dos grupos de r o d il lo s  subordinados a 3a banda es regu la­

b le .

302.— Una in s ta lac ión  según se re iv in d ic a  en lo s  pun­

tos  6, $, 10, 11 a 19, caracterizada  poique lo s  puntos de 

tope do 3as bandas son unidos a l  nonos por un cordón de so l 

dadora cuyo grueso es nayor que e l necesario para obtener 

lo s  co e fic ien tes  de soldadura 3.

23%.— Una in s ta lac ión  según se re iv in d ica  en lo s  

puntos 6, 9, 10, Ü  a 30, caracterizada porque e l  cordón de 

soldadura está  configurado cono un nervioJ
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22*.- Una instalación segdn se reivindica en los  

puntos 6, 9, 10, 11 a 21, caracterizada porque cuando se 

hace un cordón de soldadura exterior y uno in terior, la  

'alturá' es mayor que la  del interior.

2 y .— una instalación para deformar una banda con 

e l f in  de fozpaar un'cuerpo hueco.

Tal y pono se ha descrito en la  Memoria que ante­

cede, representado en lo s  dibujos que se aconpaEan, y pa­

ra  los finca que se han especificado.

Esta Memoria consta de tre in ta  y una hojas esc r i­

tas a máquina por una sola de sus caras.

15ENF
P.A,

A**
- 3L
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