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La f  abrioaoión de la  que aquí se trata , da tubos; p le­

gados, puede efectuarse por enrollado helicoidal de una banda 

sabré un mandril impulsado en rotación; lo s  bordes de la  ban 

da se pliegan previamente p<r aoodamiento de los  cantos, pie - !  

gándose uno de lo s  bordes longitudinales anguiarmente hacia 

arriba y e l otro borde algo más anoho, formando un canal recep­

tor en forma de U para e l borde aoodaao, se c&bla hadLa arriba 

hacia e l mismo lado de la  banda, así como paralelalemente al 

borde acodado} seguidamente la  ranura se cierra por medio da 

j! rod illo s , que oooperan oon e l  mandril. La u tilizac ión  de un 

mandril de enrollamiento ajustable por intercambio a otras d i­

mensiones de tubo trae oonsigo la  ventaja de que, independien
!

; temante del espesor de la  ohepa, e l  diámetro in te r io r  del tubo, 

permanece e l  mismo.

Di una máquina conocida para la  fabricación de tubos 

plegados, la  banda se hace pasar pac una parte guiadora h e li-  

¡ ooldeSL oon mandril ajustable situada interiormente, resbalando: 

e n ls  cara in terio r de l a  parte guiadaxa. Los bordesJde la  ban­

da al fin a l del plegado previo están situados perpendieularmen- 

í te dE. planq de l a  banda. Esto haoe que para é l  replegado del j

¡i pliegue se requiera una fuerza relativamente grande.
i *
} Segán la  patente, en e l  plegado previo de la  banda am­

bos bordes se acodan oblicuamente oon lo s  cantos haoia arriba; 

e l  cierre de la  ranura se efeottia así a conseouenoia del proce­

só de flex ión  parcialmente por s í mismo, se produce una inver­

sión de los bordes de plegado; ástos ahora sólo tienen que oom-
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primirse para aplanarles mediante cilindro*
i ' ' i
j Adecuadamente en e l  plegado previo uno de los  bordea j
¡ longitudinales se acoda por aproximadamente 18o" hacia e l lado}

}
de la  banda situado a l ex terio r en e l  tubo terminado y e l ; 

otro borde de ohapa, aproximadamente doble de ancho, se p l ie -  

¡ ga haoia arriba por aproximadamente 60  ̂ y oon su mitad exte -  

r io r  se dobla haoia atrás transcurriendo paralelamente a su 

mitad in te r io r , por e llo  resultan condiciones especialmente 

¡ favorables para la  compresión de unión de l a  ranura, según 

otra forma de ejecución del procedimiento, e l tubo se corre 

desprendiéndose axilmente del mandril por un ro d illo  de per -  

f i l ,  que ataca en la  ranura después de la  reunión de los  bor-

}} des de la  ranura. Por e llo  se fa c i l i t a  la  fabrioaoión de tu ^
i ;  ' .
i boa sin f in , ya que no tienen que tomarse otras medidas para 

la  extraoción oontinua del tubo desde e l mandril.

Otros deta lles y ventajas de la  patente resultan de 

la  descripción del ejemplo de ejecución representado en e l 

dibujo. Nos muestra*

La figura 1 lo  esencial de la  fabricación del tubo j 
según la  patente, ¡

¡i la  figu ra  3 en sección, l a  banda de ohapa situada

sobre e l mandril con plegado previo y esto en un lugar en e l
¡

que uno de lo s  cantos marginales, de l a  banda ya se ha inser -  

tado en e l  canal receptor en forma de U del otro borde. i
La figu ra  5 la  ranura replegada y al rod illo  que s ir  -¡ 

ve para este repliegue,

!



la  figura 4 la s  fuerzas ejeroidas sobre la  ranura to . 

davía no replegada por e l  ro d illo  de presión y de repliegue, 

la  figu ra  5 la  aplicación de una costura de soldadme 

no perteneciente a la  patente.

Como se deduce de la s  figuras 1 y 8, la  banda de cha­

pa 1 sube sobre e l mandril 8 de enrollamiento impulsada ho -  

trizm ente, oon un plegado previo que consiste en que e l bor­

de 3 izquierdo da la  chapa está aoodado por un ángulo A haola 

e l lado 4, situado á l ex terio r en e l tubo terminada, que es 

mayor que 9o** es de o ir que es  igual a 120**. El otro  borde de 

la  chapa, aproximadamente doble de ancho, está plegado hacia 

arriba por e l ángulo B, y esto paralelamente a l canto 3, es 

de o ir por 60^* Este borde forma un canal receptor en forma de 

U pera e l oanto 5a de l a  banda, es decir de la  espira de la  

misma preoe dente, ya corrida encima. Pare la  formación del 

mencionado oanal, la  mitad 5 ex terio r del borde deiadho de 

la  chapa está replegado transcurriendo paralelo a la  mitad in ­

te r io r  6. .

El mandril 2 de enrollamiento es ligeramente oónica 

en au parte 8, que penetra en e l  tubo terminado 7, mientras 

qUe la  parte 9 posterior oÍl%ndrÍoa, por lo  menos ea e l  lugar 

en que snbé-encima la  banda, está provista de canales lo pa­

ra le lo s  axilmente que, como as conocido, fa c ilita n  el. arras -  

tra  d e l tubo que debe enrollarse encima.

El rod illo  de presión 11 sirve para ejercer sobre e l  

tubo terminado de enrollar un empuje a x il (según la  flecha
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1? en la  figura  4) hacia la  dereoha¡ correspondiendo a la  o - 

bliouidad de l pliegue 5, 6, en la  oara vuelta hacia e l tuto ¡ 

terminada, está constituido cónicamente con un ángulo de oo -  ! 

no de 180**, de modo que resu lta  una superficie de aplicación 

18, que e jerce sobre e l pliegue, y por e llo  sobre e l  tubo, una 

presión hacía la  derecha, sin  producir ana deformación del

pliegue. i

para e l repliegue de la  ranura en la  superficie de en­

vuelta del tubo terminado sirve e l  disco c ilin d rico  15, situa­

do opuesto a l rod illo  de presión 11, apoyado da modo libremen -  

te g ira to rio  con e je  temblón paralelo a l mandril, cuyo disco 

i posee una superfioie c ilin d rica  14 -figura  3- que entra en 

! contacto con la  superfioie de envuelta del tubo y a continua -  

I ción de un logar de transición 15 cónioo, posee una depresión

] 16 oirculante, en la  que, a consecuencia de la  presión 16 e je r -
' . --

oida por la  superficie 16, se ajusta la  ranura replegada.

La maquina trabaja de la  siguiente manera! La banda 1 

i sube corriendo de ta l modo oblicuamente sobre e l  mandril de 

)' enrollamiento que e l canal 5, 6 en forma de u se corre par s i 

j; mismo sobre el canto 3a de la  pieza de banda de la  espira S i- 

I guíente. En e l  lugar, en e l que e l canto ya ha penetrado oom -  

pletamente en e l canal, e l  ro d illo  11, mediante su superficie 

oónica 12, ejerce un empuje q x ll hacia l a  derecha que tiene 

por oonsecuenoia que e l tubo 7 terminado! se mueva durante e l  ¡ 

prooeso de enrollamiento de modo uniforme hada la  derecha. No 

tiene lugar ninguna deformación del pliegue oblicuo 5, 6, 3a
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por e l rod illo  11. 3?or las estrías lo , en la  perte cilindrica  

posterior del mandril, se garantiza un arrastre seguro de la  

banda por e l mandril en e l proceso de enrollamiento, por la  

parte 8 oÓnioa se fa c i l it a  e l  avance del tubo terminado.

Como ya en e l  plegado previo, es deoir, antes de sn -  

btr la  banda sobre a l  mandril de enrollamiento, se había efec­

tuado un plegado previo de lo s  bordes de la  manera mostrada 

en la  figura g, no tiene que aplioarse ninguna fuerza especial 

por e l ro d illo  replegador 15 a l aplicar e l  pliegue a la  envuel­

ta del tubo, como debe indicar l a  flecha 18, e l pliegue, en 

la  zona del rod illo  11, bajo la  in fluencia del proceso da f le - ¡  

xión y de la  tracción longitudinal prácticamente se repliega 

por s i mismo -en l a  figura  1- hacia la  derecha. En a l proceso 

de repliegue, l a  parte c ilin d r ica  14 deü ro d illo  replegador 

que se aplica a l a  envuelta del tubo, forma un seguro contra 

indeseada ampliad Ón del tubo poco d6spuás del lugar da replie^- 

gue. Tambián e l  lugar cónico 15 de transición forma une pro -  

tacoión oontra una desviaoión del pliegue replegado respecto
i

a la  línea helicoidal, j
!

Las medidas deaorites son tambián adecuadas para la  i

fabrioaoión de tubos da banda de chepa con espesor re la t iva  -  !
. í

mente grande. En este oaso es conveniente oalentar los. p lie -  j 

gues de l a  banda y esto eventualmente ya antes del plegado pre«j-

v io . Entonóse se efectúa, l a  oaida de repliegue de la  ranura !

erecta  oblicua con menor empleo de fuerza. En esto es una ven - 

ta ja  que, por l a  contracción $1 enfriarse e l pliegue, resulta

¡
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un pliegue muy enyetado. De esta manera pueden producirse tu­

bos, que, por ejemplo, a l oolooayse en la  t ie rra , res isten  a
!
i una gran presión, es de oir a un considerable lastre  de aplas­

tamiento. En e l caso de ohapas tratadas previamente por gal -  

vanizado, eataSado, e to ., por el calentamiento de l a  capa de 

revestimiento en e l prooeso de enrollamiento por e l rod illo  

replegador se efectda una fusión íntima de unión d6 las  capas 

superfic ia les.

! Do siguientes no pertenece a l invento.

En el caso de que deban fabricarse tubos estancas a

15
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gas o agua, en e l canal en forma de u, poco antes de subir 

¡ la  banda sobre e l  mandril de enrollamiento, pueden llenarse 

pegamentos,, de modo que después del fraguado resu lte un plega­

do hermético. También es posib le, como se ha mostrado en la  

figu ra  5 ap licar una costura de soldadura o de estacado 19 en 

e l  lugar de oontacto del canal en forma de U con la  envuelta 

del tubo.

para cortar e l  tubo sirve un d ispositivo  separador- 

i (no representado) por ejemplo, un disco amolador separador, 

que esté apoyado paralelamente a l mandril de modo carie dizo 

libremente, un arrastre del d ispositivo separador se efeotda 

en e l lo  por e l tubo, que avanza corriendo por s i  mismo, des — 

puás de haber penetrado una vez e l  disco- un trozo  en l a  en -  

vuelta del tubo. R6sulta en e llo  un oorte que transourre pare- 

pendicúlermante a l e je del tubo, sin  que tengan que preverse 

impulsiones espeoiales para e l desplazamiento a x il deüL dispo -

t



a lt iv o  separador. Pera fa c i l i t a r  e l  arrastre del d isp os itivo  

separador, trayeotoria de conducción del mismo puede estar 

ligeramente inclinada, de modo <̂ ue e l coefic ien te  de fr ico ión  

coincida con la  inclinación de la  trayeotoria.
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Este reg istro  consta de la s  siguientes re iv ind icac io ­

nes:

1 .-  Procedimiento para la  fábrioaciónde tubos pie -  

gados por enrollado he lico ida l de ana banda de chapa sobre 

un mandril-impulsado giratoriamente, en que los bordes de la  

banda se pliegan previamente por rebordeado, acodándose angi- 

Iám ente hacia arriba an borde longitudinal y e l  otro borde 

algo más ancho, formando un canal receptor en forma da U para 

10 e l  borde rebordeado, se acoda hacia arriba hacia e l  mismo la ­

do de l a  banda, asf como paralelamente aE borde rebordeada y 

seguidamente e l  pliegue se c ie rra  por medio de rod illo s  coope­

ran tes can e l  mandril, caracterizado porque en e l plegada pre­

v io  de la  banda, ambos bordes se aeadan hacia arálba oblicua -  

15 ¡¡ mente y e l  cierre del pliegue se 6feotúa parcialmente por e l

replegado automático de lo s  bordes de plegado, producido a 

oonseoaenoia del prcoeso de flex ión  y de la  tracción  longitu­

dinal aotaante sobre l a  banda, y parcialmente por la  oompre -  

Sión de aplastamiento mediante c ilin d ra .

2o ' B .- Hmcedimiento) segdn la  re iv ind icación  1, carao --

terizado porque en a l plegado previo se acoda de canto uno de 

lo s  bordes longitudinales por aproximadamente 12cP hacia e l  

lado de l a  banda situado a i ex terio r en e l tubo terminado, y 

e l  otro borde de chapa, aproximadamente doble de ancho, se do­

bla haoia arriba por aproximadamente 6o**, y se rep liega  con
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su. mitad, ex terio r transcurriendo paralela a la  mitad in te r io r .

3.-- procedimiento segám las reivindicaciones 1 ó 8,

caracterizado porque e l  tubo se corre desprendiéndose del man-¡

d r i l  axilmente por un ro d illo  de p e r f i l  que ataca en e l  p lie  -

i gua después de i  a reunión dá lo s  bordes de plegado.

! 4 .-  Procedimiento pegón las  reivindicaciones 1 a 3.

caracterizado porque para e l  avance de la  banda de chapa se

! emplea un ro d il lo  de presión que, de acuerdo oon e l borde de

plegado de l a  banda todavía no replegado, muestra un ángulo

de cono de eventualmente 120***
. !

5 . -  procedimiento segdn las reivindicaciones 1 a 4. i
!

caracterizado porque diametralmente enfrente d e l ro d illo  de 

presión se oolooa un ro d illo  replegador logo, apoyada g ira to ­

riamente para actuar sobre €  pliegue y recibe a ás&e en una 

Represión ro ta tiva .

6. - Procedimiento para la  fabricación  de tubos plega­

re a la  misma

¿08 por enrollado h elico ida l de una banda de chapa.

Según se describe y re iv in d ica  en 6sta memoria dea -  

i' g r ip t iv a .

Se d e ta lla  e ilu s tra  oon lo s  plj 

se ao empeñan.

Y cuya memoria descriptiva  ooni lo  hojas, folia.^ 

das y escritas a máquina por una sola  de

Madrid,

Bgt* —
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