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"APARATO PARA CONVERTIR TUBERIA DE CHAPA METALICA 
DE SECCION CIRCULAR EN TUBERIA DE SECCION NO CIR­
CULAR"

La presente invención se re fie re  a la  fabricación de 
tubería, que implica la  conversión de tubería  de sección c i r ­
cular en tubería de sección rectangular o de otra sección 
no c ircu la r . Por ejemplo, la  presente invención es sumamen­
te  d t i l  para extender e l  campo de empleo de la  tubería de 
chapa metálica con soldadura en há lice , ta l  como la  fab ri­
cada per medio de máquinas en la s  cuales se hace pasar una 
t i r a  m etálica continua a travás o alrededor de una cabeza 
provista de medios o de forma t a l  que haga a la  t i r a  metá­
l ic a  seguir una trayectoria helicoidal con sus bordes reu -
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partea correspondientes de mutua retención que constitu­
yen la  unión helicoidal, o bien soldados por su borde he­
licoidal de contacto. La tubería con unión de retención
helicoidal, para ia  cual resu lta  adecuado el presente in­
vento con v istas a lograr la  conversión de íbnaa de sec­
ción arriba mencionada, puede ser la  fabricada por medio 
de la máquina descrita en la  patente británica ns 830.504.

Aun cuando la  presente invención concierne a la  con­
vergí ón de tubería de unión o junta retenida helicoidal 
en tubería de sección cuadrilátera, su uso puede extender­
se a l a  conversión de tubería c ilin d rica  corriente en tu­
bería de sección cuadrilátera, en particular por no 3er los 
requisitos de tratamiento de la tubería cilindrica corrien­
te tan rigurosos como los de tratamiento de la  tubería de 
unión retenida helicoidal, en la  cual, a l aplicar a la  tu ­
bería esfuerzos que tiendan a deformarla, e l  producto final 
de sección cuadrilátera debe conservar esencialmente l a  mis­
ma rigidez y firmeza del engatillada o unión retenida que 
en su fbrma cilindrica.. Por consiguiente, a l  efectuar la  
conversión, loe ea fierzos de deformación deben aplicarse 
de modo que impidan la  desunión o e l  debilitamiento de l a  
junta retenida o de la plancha metálica, particularmente en 
las esquinas c codos vivos. Un objeto de la  presente inven­
ción consiste en un mátodo y medios para convertir tubería 
de junta retenida helicoidal, a s í como tubería c ilind rica  
simple, en tubería de sección poligonal con un insign ifi­
cante debilitamiento de la  tubería.

Conforme a la  presente invención, un mátodo de con­
versión de tubería de plancha metálica de sección c ircu lar
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en tu.be r ía  de sección rectm gular c poligonal comprende las  
etapas de colocar 3a tubería de sección c irc u la r , con fá­
c i l  asiento, a lo  largo de unos medios de conformación que 
se extienden segín 3a longitud de 3a tubería , y modificar 

5 e l  p e rf i l  de dichos medios de conformación uniformemente 
a  todo lo  largo de la  tubería  hasta deformar 3a tubería 
convirtiendo su sección re c ta  en la  no c ircu la r deseada, 
mediante la  aplicación de presióh de los medios de confor­
mación a la  tubería por e l  in te r io r  de ás ta ; reponer o re s -  

1D tableoer loa medios de conformación a su estado de recep­
ción del tubo; y separar en tre s i  la  tubería y los medios 
de conformación.

Asimismo confonne a la  presente invención, un mótodo 
de conversión de tubería de plancha metálica de sección c i r -  

1$ cular en tubería de sección poligonal comprende las etapas
de colocar la  tubería de sección c ircu la r con fá c i l  asiento 
a todo lo  largo de los medios de conformación del tubo, au­
mentar en una de las dimensiones la  anchara efectiva de 
los medios de conformación, aplicando una primera defcrma- 

20 ción a l a  tubería de modo que se produzca un par de pare­
des la te ra le s  opuestas paralelas y sensiblemente planas uni­
das por unas paredes arqueadas, y a continuación aumentar 
l a  anchura de los medios de conformación en sentido normal 
a  la  dimensión antedicha, hasta dar a  dichas paredes a r- 

2$ queadas una forma esenciaimente plana.
Asimismo conforme a la  presente invención, un aparato 

para deformar tubería de plancha metálica de sección c ircu la r 
canvirtiándola en tubería de sección no c irc u la r  comprende 
a l  menos un par de barras de conformación u horma de una lon- 

30 gitud a l  menos igual a la  del tremo de tubería a cambiar de
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sección conviertiándola en no circu lar, y sopwtadas en 
un mandril y separables en sentido nomal a l  eje del mandril 
para ap licar por dentro a l  tubo una presión de deformaciónt de áste bacía fuera, y medios acoi onados por fuerza motriz

5 que actúan efectuando la separación o alejamiento de las 
barras de horma respecto a l mandril.

Asimismo con arreglo a  la  presente invención, un apa­
rato  para deformar tubería de plancha metálica de sección 
c ircu lar convi rtiónd ola en tubería de sección cuadrilátera

10 comprende un mandril sostenido por un extremo en un bas­
tidor principal y conectado a un impulsor accionado por 
presión de flóido para desplazarlo en sentido a x il, l ie -
vendo dicho mandril una pluralidad de órganos de leva o 
cuha en contacto cooperativo con unas porciones complanen-

15 ta rias  de un par de hormas sostenidas por e l mandril y adap­
tadas para que sobre e lla s  se coloque e l  tubo a deformar, 
y adaptadas mediante un desplazamiento a x il  re la tiv o  del 
mandril para ser separadas entre s í  en sentido normal a l 
eje del mandril para aplicad? una presión deformante hacia

20 fuera a partes diáme tralmante opuestas de la  tubería.
Para que la  invención pueda comprenderse claramente

y ponerse en práctica con facilidad, se adjuntan a la  pre­
sente unos dibujos que ilu stran  c ie rta s  formas de realisan­
ción de la  misma y en los cuales:

25 -  la  figura 1 es un alzado la te ra l de una forma de 
realización del presente invento, que i lu s tra  e l  empleo 
de un mandril desplazable en sentido ax il y de unas her­
mas de cooperación con e l  tubo, desplazables lateralmen­
te  entre s í ,  y en la cual la  máquina se representa en l a

30 oondioión de dispuesta para re c ib ir  un tubo de sección
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c irc u la r a defemar y convertir en tubo de sección cua­
drilá tera?

-  la  figura 2 es asimismo un alzado la te ra l ,  pero 
representa las  hormas completamente desplazadas hasta las 
posiciones de deformación del tubo?

-  la  figura 3 es un deta lle  en planta fragmentaria 
que representa unos medios auxiliares de deformación dis­
puestos en la s  hormas, para obtener una deformación de 
etapa f in a l en e l tuba, mostrando e s ta  figura lo s  medios

M) auxiliares de conformación en l a  condición que sigue inme­
diatamente a la  activación o accionamiento de las  hormas a 
la  posición de la  f ig .  2;

-  la  figura 4 i lu s t r a  la  condición f in a l  de los me­
dios auxiliares de deformación?

15 -  la  figura $ es un alzado por e l extremo an terio r,
correspondiente a la  f ig .  1 ;

-  la  figura 5A. es un alzado esquemático por un ex­
traño, que i lu s tra  e l empleo cb barras de p e rf il  adiciona­
les  con la s  hormas, para obtener un tubo de sección cua-

20 d r ilá te ra  con dos paredes opuestas paralelas y dos pare­
des aimátricas de sección arqueada?

-  l a  figura 6 es una perspectiva en despliegue que 
representa e l  mandril y la s  hormas integrantes de la  má­
quina ilu strad a  en las figuras 1 a 4?

2$ -  la s  figuras 7 a 12, inclusive, ilu stran  las  suce­
sivas etapas del trabajo que trae  consigo convertir un tu ­
bo de sección c irc u la r y junta helicoidal en un tubo de 
sección rectangular, empleando la  máquina ilu strad a  en las  
f ig s . 1 a 4 ?

30 -  ia  figura 13 es una planta fragmentaria que i lu s -
-  5 -



t ra  o tra forma de realización del presente invento, en la  
cual se obtiene una acción de cuña por medio de un enlace ar-¡ 
ticulado paralelo; y

-  la  figura 14 es una perspectiva fragmentaria que 
$ i lu s tra  otra forma de realización del invento.

Con referencia a las fig s . I a 4 y 6 a l 2 d e  los d i­
bujos, l a  máquina incluye un sistema hidráulico de c ilin ­
dro y émbolo de impulsión 1 montado a un extremo, según 
un eje horizontal, en l a  pared extrema posterior de una 

10 caja 2 apoyada en e l  suelo. El vástago del émbolo hidráu­
lico está conectado mediante una biela 3 a l extremo pos­
te rio r de un mandril 4 ( que más adelante se describe).
El mandril 4 está apoyado en unas guías de p e rf il  en U,5* 
en una longitud adecuada para mantener e l  mandril soste- 

15 nido horizontalmente hasta más a llá  del extremo anterior
o frontal de la caja 2.

El mandril 4 se extiende hasta más a llá  del bastidor 
en una distancia a l  manos igra! a, y por conveniencia l i ­
geramente mayor que La longitud de la  tubería a t ra ta r  (por 

gO ejemplo, unos tres  metros). El mandril 4 comprende una pa­
re ja  longitudinal de barras paralelas 4a? 4b entre las cua­
les van f i ja s  por medios adecuados una sucesión de cuSas 
idénticas 6 de forma triangular, cuyos vértices o cúspi­
des se hallan ligeramente truncados y dirigidos hacia l a  

2$ caja 2 tocando extremo con extremo de modo que cada cuBa,
exceptuando la  primera o de delante, esto es, la situada en 
e l  extremo del mandril sostenido por la  caja, toca con eu 
vértice contra l a  base de la  cuSa inmediata sucesiva. A 
les fines normales, cada cuña 6 puede comprender un bloque 

X) de acero cuyo ángulo de vértice, para un determinado mar-
— 6
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gen de variación de diámetros de tubería a trabajar, puede 
ser de aproximadamente 202; y para fines ñámales se u t i­
liz a !  alrededor de ocho de estas cuñas. Debido a que los 
vórtices de las cuñas tocan sucesivamente contra las bases 

5 de las mismas, entre las dos barras paralelas se hab ilita  
upa sucesión de escalones en pendiente dispuestos hacia 
dentro respecto de los bordes superiores e inferiores de 
Tan barras. Ahora bien, e l ángulo de los vértices de las 
cuñas y e l minero de éstas puede variar segdn e l  diámetro 

10 y la longitud de tubería en tratamiento.
Como podrá apreciarse, dada escalón comprende una 

parte inclinada o en rampa que incluye una cara inclina­
da de una cuña de forma triangular, de modo que una sec­
ción longitudinal tomada a través de la  sucesión de cu- 

15 Zas produce e l efecto de una doble barra dentada de tr in ­
quete simétrica.

Si a s í conviene, se pueden componer varios elementos 
triangulares en una sola pieza, esto es , en una so la  barra 
dentada de trinquete.

20 En contacto cooperativo con los bordes superior e
in ferio r del conjunto de las dos barras paralelas hay un 
par de barras de sección en T que constituyen las hormas 7 
y 8, y que están lib res para desplazarse separándose una 
de otra de manera sim étrica, efectuando la  deformación del 

25 tubo. A este fin , las ramas centrales o verticales 7á, 8g 
de las dos hormas tienen a lo largo de sus bordes opuestos 
una forma t a l  que ae corresponden en un mismo plano con los 
bordes complementarios inclinados superior e inferior de 
los órganos de cuña 6. Es decir, cada raía v e rtica l de las 
barras de sección en T comprende un órgano dentado de t r ln -30
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quete complementario con la  forma de lava o de trinquete 
opuesta de las cuBas triangulares 6.

Cada horma, mes, comprende una barra longitudinal 
de acero de sección en T cuya parte de ramas horizontales 
o transversas toca, contra los bordes opuestos de las dos 
barras 4a, 4b, y por medio de su oara externa presenta 
una superficie plana para aplicar una formación plana o 
de otra forma deseada a la  tubería, formando una pared de 
la  tubería final de sección rectangular. Asi, pues, supo­
niendo que e l  tubo a deformar y convertir en sección rec­
ta  cuadrilátera asienta o ajusta con facilidad en torno 
a las doe hormas 7 y 8, es evidente que e l  movimiento de 
separación de laa hormas deformará el tubo hasta producir 
a lo largo de éste dos paredes laterales paralelas esencial­
mente planas. Por lo que antecede se verá que , conforme a l 
presente invento, la  conversión de tubería de plancha metá­
lica  de sección circu lar en tubería de sección cuadrilá­
tera se efectúa mediante e l desplazamiento simétrico de 
las dos hermas 7 y 8, una hacia arriba y la  otra hacia aba­
jo respecto a l mandril 4, derivándose ta l  desplazamiento 
del desplazamiento axil relativo del mandril y el par de 
hormas, y de estar hechas de una pieza las porciones trans­
versas de las hormas con las ranas 7[a y 8& descendentes y 
ascendentes en forma de cuHa, complementarias de dichos es­
calones formados en e l mandril por la citada sucesión de 
órganos o elementos triangulares 6,

Cuando a un tubo se la va a dar sección cuadrada, las 
partea en cuba de las hermas se corresponden o casan com­
pletamente con los escalones del mandril de modo que la  
anchura efectiva en e l sentido vertical del mandril y las
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hormas combinados es t a l  que e l  w b < ^ ^ d e  hacerle pasar 
- libremente sobre ellos basta llegar e l  tubo contra l a  car­

r a  o tope de situación en dicho bastidor.
Al deformar un tubo, se ap lica  a i  mendril un esfuer- 

$ zo de tracción de modo que e l  tubo tenderá a hacer pre­
sión en sentido ax il contra la  parte apropiada del bas­
tid o r , y per consecuencia, quedará firmemente cogido en 
posición durante toda l a  operación de deformación. Como 
se comprenderá, cuahdo e l  mandril y la s  hormas comtinados 

10 están en su posición de recepción del tubo, e l  vastago del 
ámbolo del sistema hidráulico de impulsión 1 se halla  en 
su posición delantera o avanzada, con e l ámbolo en la  
posición más próxima respecto a l trabajo .

La horma superior 7 descansa ceñida sobre e l  man- 
1$ d r i l  4 y, lo  mismo que ja  horma in fe rio r 8, por su extre­

mo delantero (esto es , junto a l  bastidor 1) que tiene un 
alma v ertica l 9 deslizahLe en un par de guias 10 de sec­
ción en. U o en canal. E l otro extremo de la  herma infe­
r io r  8 puede i r  sos tenido desde al mandril 4 por medios 

20 adecuados que le  permitan subir y caer de acuerdo con e l 
desplazamiento a x il  del mandril (váase l a f i g .  6), por 
ejemplo, por medio de un pasador 11 que atraviese e l  ele­
mento de cuña 8a del extremo de cola, entrando en ranuras 
12 opuestas de las  barras 4g y 4b del mandril.

2$ A veces es conveniente no in ten ta r producir, ánicamen
te  por e l  movimiento de separación de las  hormas 7 y 8, un 
tubo cuadrilátero con todos los costados esencialmente 
planos. De hecho, para c ie r ta s  clases de trabajo, basta 
tener dos paredes planas opuestas y las  otras dos de aec- 

30 ción re c ta  arqueada, t a l  como en e l  caso del producto Ü -

9



na l que se representa en l a  f ig . 5A, en"la cual la s  hormas 
7 y 8 están provistas de cabezas desmontables 13 con p e rfiles  
14 de sección contexa, de modo <ye e l  tubo, indicado con l i ­
neas de trazo  y punto, adopta la  configuración últimamente 

$ citada. Ahora bien, se ha v is to  asimismo que las  ramas hori­
zontales de las hormas 7 y 8 de sección en T no producirán fá- 
cálmente paredes planas superior e in fe rio r en la  tubería , 
sino que estas  paredes tomarán una forma arqueada de radio 
grande y, por consiguiente, pueden preverse medios para in - 

10 troducir una deformación aux ilia r o f in a l  de la  tubería con 
objeto de lograr que las paredes superior e in fe rio r resu l­
ten esencialmente planas.

Como se i lu s tra  en la s  f ig s . 1, 3, 4 y 6, unos medios 
auxiliares adecuados comprenden un par de mandriles aux ilía­

la  res 15 y 16 cada uno de loe cuales tiene la  forma de una
barra plana apoyada a loa haces contra las  hormas asociadas 
7 y 8 respectivamente y que tienen una sucesión un ila te ra l­
mente dispuesta de perfiles  de cuSa 15a y 1% que se adap­
tan de modo correspondiente contra unos p e rfile s  complemen- 

20 ta r i  os 17a y 18a de las barras de horma aux ilia res  superior
e in fe rio r  17 y 18 respectivamente, desplazadles en sentido 
la te ra l  y horizontal. El mandril au x ilia r 15 es tá  adaptado 
para deslizarse emtre una barra de guia 19 (fijad a  a una par­
te  marginal de la  hozma 7) y la  barra de horma 17 asociada,

2$ en tanto <yte, de igual modo, e l  mandril au x ilia r 16 se des­
l iz a  entre una barra de guia 20 (f ija d a  a la  horma 8) y la  
barra de horma aux ilia r asociada 18.

Los extraños de los mandriles aux ilia res  15 yl6 a le ja ­
dos del bastidor 1 se extienden poco más a l lá  de las hormas 

30 7 y 8 como se i lu s t r a  en las  f ig s . 1 y 3, y los mandriles
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auxiliares 15 y 16 no se desplazan en sentido longitudinal 
hasta que las hormas 7 y 8 se han separado a la  máxima ex­
tensión, haciendo sobresalir las barras de horma auxilia­
res 17 y 18 en sentido la te ra l respecto a las hormas 7 y 8 

5 y aumentando de ese.modo la  separación de las paredes la­
tera les verticales del tubo para aplanar las paredes supe­
rio r e in fe rio r, esto es, eliminar e l arque amiento o camban 
dura de las paredes superior e in ferio r. El desplazamiento 
longitudinal de los mandriles auxiliares 15 y 16, es efec- 

H) tuado merced a l  contacto cooperativo de sus extremes con una 
placa de tope 4¿ fijada a l  mandril 4 de modo que hay un jue­
go o movimiento perdido entre e l  mandril % y los mandriles 
15 y 16.

El mandril auxiliar in ferio r 16 puede sujetarse sus- 
15 pendido de la  horma in ferio r 8 (figura 6) por medio de un

bloque en cola de milano 21 fijado a l mandril 16 y desliza- 
ble en una ranura 21a de la  hoima 8, recurliándose a esto 
en ambos extremos del mandril 16.

Igualmente, la  barra de hoima au x ilia r in ferio r 18 
20 pus de tener dos o más bloques 22 en cola de milano desliza-

bles en unas ranuras complementarlas 23 de la  horma 8.
En las flg s . 7 a 12, se ilu stran  las sucesivas etapas 

preferidas para convertir un tubo de junta helicoidal y sec- 
. ción c ircu lar en un tubo de sección rectangular. La primera 

25 operación se i lu s tra  en la  fig . 7, en la  cual el tubo c ilin ­
drico 24 está sostenido en un carro 25 de ruedas, entre un 
par de paredes laterales verticales 26 y 27. El carro 25 se 
emplea para rec ib ir el tubo y presentarlo sobre las hormas 
y el mandril antes mencionados. Ahora bien, se prefiere fa - 

30 c i l i t a r  l a  labor utilizando las paredes la tera les 26 y 27
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para darle a l tubo una deformación inicial*
Dicha deformación in ic ia l del tubo puede efectuarse 

man.ando a l  menoe una de las paredes la tera les  (por ejem­
plo, la pared 27 como se indica en e l  dibujo) lateralmente 

5 desliz able sobre la  base del carro 2$ por medio de correde­
ras 28 horizontalmente guiadas sobre las  barras del carro 
y que.se llevan hacia la  otra pared 26 mediante gatos hidráu- 
ulicos 29 de modo que, como se indica en la  figura 8, e l 
tubo 24 se deforma recibiendo una sección re c ta  ovalada*

10 Como se i lu s tra  en la  f ig . 9, e l  tubo inicialmente
deformado es alineado con e l mandril 4 y sus hormas, y e l 
carro 2$ es movido a lo  largo de unos carriles 10 hasta que 
el tubo liega a hacer tope contra e l  extremo opuesto del 
bastidor 1. La relación entre e l  tubo y las  hormas es aho- 

15 ra  l a  indicada en la  f ig . 10* El mandril 4 se halla ahora 
parcialmente retraído por e l gato 1 para, producir la  defor­
mación del tubo segdn la  fig* 11 y, como se observará, las 
p--redes superior e in fe rio r del tubo están ligeramente a r­
queadas. Finalmente, se efectúa la retracción completa del 

20 mandril 4 trayendo la  placa de tope 42 contra los extremos 
salientes de los mandriles auxiliares 15 y 16 y desplazando 
asi lateralmente las barras de horma auxiliares 18 y 19 para 
dar a las paredes arqueadas del tubo una forma esencialmente 
plana como se indica m la  fig* 12. Con este método, en 

25 la  etapa final de la operación, existe un aumento simultá­
neo de la  anchura efectiva de las barras de horma c ambina­
das , tanto en sentido v e rtica l como en e l  horizontal.

El mandril 4 es devuelto entonces a su posición 
" in ic ia l" , para volver las hormas 7 y 8 también a su posi- 

30 dón " in ic ia l" , y los mandriles auxiliares 15 y 16, tirando
12



§ á 3
ligeramente de sus extremos desooMartoe, se restablecen asi­
mismo en su posición "in ic ia l" , con lo  cnal puede sacarse e l 
tubo fácilmente de los medios de c cnformaeión, sobrentendién­
dose que el carro 25 idé retirado una vez colocado por com- 

5 pisto e l  tubo en ios medios de conformación.
En lugar de un carro 25 de ruedas puede emplearse un 

puente de grúa o dispositivo sim ilar de elevación y trans­
porte de carga, y en este caso las paredes la te ra les  26 y 
27 comprenderían unas mordazas de agarre de la carga,

10 Como se comprenderá, mediante una adecuada selección
del ángulo de vértice de cada cuba 6, se obtiene una apre­
ciable ventaja mecánica en la  transmisión de energía desde 
e l  sistema motor o gato hidráulico 1 a las hormas 7 y 8, ase­
gurando al propio tiempo una fá c il  deformación progresiva 

15 del tubo; y mediante e l  empleo de las  barras de horma auxilia­
res 17 y 18 antes citadas, dicha ventaja mecánica se aumenta 
considerablemente: por ejemplo, de 1:2 a 1:10,

Se sobrentiende asimismo que las hormas 7 y 8 pueden 
adaptarse a recib ir selectivamente parejas de barras de o cn- 

20 formación suplementarias de d is tin ta  anchura, de modo que
las honnas 7 y 8 pueden emplearse permanentemente para distin­

tos diámetros de tubería y diferentes dimensiones de paredes 
del producto fin a l de sección poligonal. En ta l  caso, cada 
pareja d is tin ta  de barras suplementarias llevaría  los man- 

25 driles y barras de conformación auxiliares correspondiente­
mente dimana ion ados.

Bu lugar de emplear una serie de cuSas triangulares 6, 
la  separación de las hormas 7 y 8 puede efectuarse conectando 
estas hormas a l mandril 4 per medio de bielas paralelas de 

30 enlace articulado 31 como se i lu s tra  en la  f ig . .13, sobren-
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tendiéndose que oon la s  hormas 7 y 8 a tope contra e l bas­
tid o r 1 y oon l a  aplicación de tracción a l mandril 4 en 
e l sentido de la  flacha las hormas 7 y 8 se desplazarán 
apartándose simétricamente entre s i .

En l a  forma de realización ilu strada  en la  fig . 14# las 
dos hermas 7 y 8 oomprenden unas barras sostenidas por una 
pluralidad de gatos hidráulicos 32 ex tangibles o de seccio­
nes enchufadas alimentados por una conducción 33 conectada 
mediante una válvula 34 a un manantial de suministro de f lu i ­
do hidráulico a presión, con una conducción de retom o. Con 
es ta  disposición, loe mandriles aux ilia res 15 y 16 se hacen 
funcionar por medio de un gato hidráulico 35 aparte. El peso 
de la  horma superior 7 basta para devolverla a su más e s tre ­
cha separación respecto a la  horma 8 cuando los gatos ex- 
tensiblas 32 se conectan a l escape por medio de la  válvula 
34* La horma in ferio r 8, en e s ta  disposición i r í a  f i ja  por 
un extremo al bastidor de la  máquina. Asi, la  horma 8 actúa 
cano mandril portador de los medios de conformación desde 
e l bastidor de la  máquina.

Esta so lic itud  que corresponde a las presentadas en 
Gran Bretaña e l  26 de Enero de 1962,bajo e l  Núm. 3129/62 
y e l 25 de Octubre de 1962, baje e l  ^úm.40464/62, se acoge 
a les beneficios dél a rticu lo  51 del vigente Estatuto sobre 
Propiedad In d u stria l.

- N O T A -

Los puntos de invención propia y nueva que se presen-
-  14 -



tan para que sean objeto de e s ta  solicitud de Patente de 
Invención en EspaSa por VEINTE años, son los siguientes:

l e . -  Aparato para convertir tubería de chapa metá­
lic a  de sección c ircu lar en tubería de sección no circu- 

5 la r ,  aparato que comprende: a l  menos un par de barras
de conformación u horma de una longitud por lo  menos igual 
a la  del tramo de tubería a cambiar de sección convirtián- 
dola en no c ircu lar, y soportadas por un mandril y separa­
bles en sentido normal a l eje del mandril para aplicar por 

10 dentro a l tubo una presión de deformación de óste hacia fue-- - t
ra ; y medios accionados por fuerza motriz que actúan efec­
tuando la  separación o alejamiento de las  hormas respecto

2&.- Aparato para c envertir tubería de chapa metálica 
1$ de sección c ircu lar en tubería de sección cuadrilátera,

aparato que comprende: un mandril sostenido por un extremo 
en un bastidor tarincipal y conectado a  un impulsor acciona­
do por presión de fldido para desplazarlo en sentido a x il, 
llevando dicho mandril una pluralidad de órganos de leva o 

20̂  cuña en contacto cooperativo con unas poroionea complemen­
ta d a s  de un par de hermas sostenidas por el mandril y adap­
tadas para que sobre e llas  se coloque e l tubo a deformar, 
y adaptadas mediante desplazamiento ax il relativo del mandril 
para ser separadas entre s í  en sentido normal a l eje del man- 

25 - d r i l  para ap licar una presión deformante hacia fuera a par­
tes de la  tubería di ame t  raimen te  opuestas.

3s.-Aparato conforme a la  reivindicación 2, en e l  cual 
dicho mandril comprende un par de barras paralelas entre las 
cuales van fijadas en tándem varias cuñas, y dichas hormas 

30 comprenden un par de barras que salvan las barras de mandril

15



len tesHe'van do cada una en tándem una pluralidad de 
que hacen tope contra dichas cufias.

4 s .-  Aparato conforme a la  reivindicación 3, en el 
cual dichas hormas son uñas barras de sección en T cuyas 
ramas vertica les  tienen forma dentada a manera de trinque­
te , correspcndióndose contra dichas cufias.

$3,- Aparato conforme a cualquiera de la s  reiv indi­
caciones 1, 2 o 3, en e l  cual dichas barras de horma sos­
tienen unos mandriles auxiliaras y unas barras de horma 
aux ilia res asociadas, adaptados para ap licar a l  tubo una 
deformación en sentido normal a l  de la  deformación ap li­
cada por las  barras de horma que los sostienen.

6 s .-  Aparato conforme a la  reivindicación 5, en e l 
cual dichos mandriles auxiliares y barras de horma auxi­
l ia re s  asociadas constituyen unas superficies de contac­
to  cooperativo con la  Labor, que aplican la  deformación a 
ósta  primeramente por presión contra la  labor en una di­
rección de desplazamiento normal a un plano que contiene 
e l  eje  de la  labor, y en segundo lugar por presión contra 
la  labor en dirección paralela a dicho plano.

73 .- Aparato conforme a la  reivindicación 5 o a la  
6 , en e l  cual diohós mandriles auxiliares sobresalen por 
un extremo más a l lá  de la s  barras de horma que los sostie­
nen, y en e l  cual e l  mandril que aplica desplazamiento a 
ta le s  barras de horma e s tá  proviste de un tope adaptado 
para presionar o entra los mandriles auxiliares y ponerlos 
en acción a consecusrcia de la  actuación in ic ia l  de dichas 
barras de horma.

6 s .-  Aparato conforme a  la  reivindicación 7, en e l 
cual los mandriles auxiliares tienen cada uno una serie  de
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p erfiles  dentados en forma de trinquete, a  lo  largo de un 
borde que casa o se corresponde con un borde perfilado s i ­
milar de una barra de horma auxiliar paralela a au mandril 
auxiliar asociado y desplazable en sentido la te ra l respec­
to a l  mi amo por e l  de aplazan! esto ax il del mandril auxiliar 

.asociad o.
9 s .- Aparato conforme a cualquiera de las  reivindi­

caciones 1 a 8, inclusive, y qpe incluye un carro adepta- 
dp para rec ib ir la  tuberia y presentarla a las  barras de 
conformación, teniendo dicho carro unas paredes laterales 
entre las cuales se coloca, la  tubería, y medios para red&- 
o ir e l espacio entre dichas paredes la tera les aplicando 
presión contra y a lo largo de la  tuberia, para in ic ia r la  
deformación de la  tuberia.

IOS.- Aparato conforme a la  reivindicación 1, y que 
comprende un par de barras de horma paralelas, un mandril 
qae se extiende entre dichas barras paralelo a e lla s , y una 
pluralidad de bielas que conectan el mandril a dichas ba<- 
rra s  de horma a manera de enlace articulado paralelo, con 
lo  cual e l desplazamiento axil, del mandril respecto a di­
chas barras de. comunica a las dos barras dé horma un 
movimiento de separación.

l i s . -  Aparato conforme a la  reivindicación 1, y que 
comprende una barra longitudinal, y paralela a ¿sta , una 
barra adaptada para ser apartada de la  barra de mandril pa­
ra  deformar la  tuberia, y una pluralidad de gatos hidráu­
licos conectados entre dichas dos barras para efectuar e l 
trabajo separando las mismas.

123.- Aparato conforme a la  reivindicación 11, en e l 
cual dichas dos barras llevan unas barras de horma la te ra l-

17



mente desplazadlas.
13C.- Aparato para convertir tubería de chapa metá­

l ic a  de seeclán circular en tubería de aeccián no circu­
la r .

Tal y como se ha descrito en la  Mamaria que antece­
de, representado en los dibujos que se acompañan y con 
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas escritas a 
máquina por una sola cara.

Madrid,
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