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PATENTS DE INTRODUCCION
que por diez afios, para Espaila y sus Fogsesiones, se solicita a fa.

vor de la firma:; HEREDEROS DE RAMON MUGICA, S.A., de nacionalided

' : espafiola, residente en SAN SEBASTIAN (BESEAKA), Paseo Duque de Mane
. das, por: YPROCEDIMIENTO FARA FABRICAR TUBO CERRADO, SIN SOLDADURA,

A FARTIR DE UN FIEJE UNIFORME®,-

~Memorie Descriptiva~
El procedimiento objeto de esta Patente hace posible, como
‘ inéica elken'unoiaao-, 1a fabricscidn de un $ubo cerrado; sin. solda-
dura, tomando como materia prima un fleje uniforme.
 Las ventajas que un tal procedimiento aporte por su propia
5 naturaleza no precisa comentario, Pero ademfs este procedimiento -
utiliza para su realizacién'‘mdquinas de tipo convencional, en mf--
mero y operaciones nfnimos,

Se. practica ya la formacidn de tubos por enrollamiento heli

coidal de un fleje, pero los bordes helicoidales formados han de -



. 10" ger necesariemente cerredos. Esto se efectda por métodos de solda.
dura. _

En el procedimiento que aeguidamente gse describe, el cierre
de' la 1lfnea helicoidal de bordes se realiza medisnte unas pestafias
que 8l propio fleje inicial presenta ea sﬁa bordes an-yes'de la ope-

- 15 racién de enroller. -
v la conformacidén de las pestafias es conjugada en bordes opueg
: tos, y se produce un encajado al emxrollarse el flaje & tubo,

Ia parte asf encajada no ofrece suficiente apriete paras gaw-
rantizar un cierré, v adends se preseate saliendo de la superficie
Y. 20 del tubd de mamera radial, como un fiiete helicoidal de cierto grug
v, 50, . .

Pero esto no supone un inconveniente, por cuanto se trata de
un estadio intermedio del proceso, que es superado, tembién dé acuer
do con la invencidn, antes de darse ol mismo por terminado.
tas Se producen abatimiento y Aaplastamiento de tal'pestaﬁa contra

1z gsuperficie exterior del tubo mediante trenes de rodillos de mane-
ra apropiada. |

Rara la mayor claridéd expositiva, se acompafim unos divmjos -
esquendticos, y en modo slguno limitetivos respecto al alcance de la

30 invencidn. .

Eétos dibujos ilustran en el mismo orden secuencias sucesivas
en la formacién del tubo, segdn esta Fatente, a partir de un fleje -
con#éneional. De esta maneras

ILa Pig. 1 muestra un fleje en seccidn.

35 La Fig. 2 representa las pestatas formadas en ambos bordes del

fleje, '
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Ia Pig. 3 indica cémo se engarzan tales pestafins cuando el
fleje ha sido ya enrollado helicoidalmente dando origen a un tubo

' sin terminar,

Y la Fig. 4 muestra, siempre en aeccién transversal, un tu-

" bo realizado de acuerdo con el procedimiento en cuestidn.

De acuerdo con estos dibujos, un fleje 1 de tamafic uniforme
88 hace pasar en frio por un tren de rodillos laminedores, hasta -
obtener el perfil ilustrado en -la Pige 2.

La pestafia 3 de un borde presenia ‘forma de U, abierta hacla

una éara de 1, mientres que por el borde opuesto queda formada oira

~ pestafia plana 4, a escuedra con 1, y dirigida hacia la cara opuesta.

El perfil as{ obtenido y conducido come}xientemente a la gge
lide de los laminadores, incide con un dngulo adecuado sobre une me
triz especial tubular, en' 1a cuél ge enrolla. Al pasar por el inte-
rior de ella, se origina un cilindro formado por e'l enrollamiento -
helicoidal del perfil,

El tubo, ain no cerrado, sale de la citada matriz con el asge
pecto que ilustra 1s figure 3.

El tubo 2 as{ semicerrado presenta el encajamientq de ia pos—
taiia 4 en el interior de la U formada por la pestafia 3.

| Seguidaemente el tubo es sometido a la accidn de un mimero va-
riable de rodilles de presi&n, hasta el total aplastaiziento del ner-
vio 5 resultante del engarce de 3 y 4.

El cierre que ilustira la Fig. 4 es de total estanqueidad vy -
adends arma el tubo obtenid&, ddndole grandes robustez y rigidez, -
unidag a un bello aspecto exterior.

El fleje 1 puede ser de cualduisr metal (hierro, cinc, latén,
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aluminio, acerc inoxidable, etc.}, recubierto o no de bafio metdlico
(galvanizado, hojelata, niquelado, etc.}, o de material pldstico.

. El aidmetro de los tubos obtenidos mediante egte procedimiento
depende de la inclinacién de la hélice formada con flejes de dimensio
nes invariables.

| REIVINDICACTONES
1%, PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR TUBO CERRADO, SIN SOLDADURA, A PAR-
TIR DE UN FLEJE ﬁ«mom', caracterizado por couformarse previamente -
en los bordes longitudinales del fleje unas pestadus susceptibles de
engarzar mtuamente cuando se obtiene una forms tubuler enrollando el
fleje helicoidalmente sobre una matriz epropiada, aplasténdose segui-
damente en nervio‘. helicoidal, formedo por tel engarce, contra 18 Su—e
perficie externa del tubo que as{ queda terminado,
28, Procedimiento gegdn reivindicacidn an‘;;erim'., caractexrizado pore
que se obtienen por laminacién pestafias en ambos bordes longitudinales
del fleje, una de cuyas pesta®h s es plana, a escuadra con el fleje, y
diri.gida on sentido contrariio a quél en Qque se abre la conformacidn
en U presentads por la oftra pestafia, de tal manera qQue, al coincidir
bordes opuestos como consecuencia del enrollamiento heucqidﬁl, la pes
tada plaxia queda alojada dentro de la U formada por la otra, formando
el conjunto un nexvio exterior al tubo, cuyo nervio es posteriormente
ajlastado por laminacién conveniente, dando ello origen & un cierre =

hermdtico.

32, "CROCEDIMIENTO FARA FABRICAR TUBO CERRADO, SIH SOLDADURA, A PARTIR
DE UN FLEJE UNIFORME", -

Consta 14 presente memoria descriptiva de cuairo hojas numera-
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