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PATENTE DE INVENCION

*Método y sparate para la formacién de

tuberie en espirel®

ARMCO STEEL CORPORATION, entidad unorteemericana,
residente en 703 Curtie Street, Middletown, Ohio
EB.UU. de A. | '

Este invencién se relecions con un néto
do y un aparato para formexr tuberfia helicoidal a
pertir de tira metflica, y mas particulermente -
con la formaciln de tuberia de gran difmetro, -
sievdo el métode y el sparato particularmente -
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veutajosos cuando la costura*‘i’aé ac oterte o cusado 1a

soldadura es a solapa.

Se he producido convencionelmente tuberfis ep
rolleda en espiral formando unes cdpeulss en las que
se introduce une tiras metflice formemdo un &ogulo, cu
yas cépsules de formecibn fuerzan a la tira a une =
vuelta eu espirsl o helicoidal., Tal ha sido el caso
con la tuberia de pared lisa, asf como con la tuberis
helicoidalmente rugosa, teunte asi la costure entre -
vueltas adysceutes es uns coatura de cierre o una
costura soldada.

Cou las cépsulas formadoras, se comprenderd
qué ha de proporcionsrse una diferente cépsula forma-
dors para cedas difercute didmetro de tuberfa. Eato
represents una inversiln de cepitsl bastante grande
cuando han de formarse muchos temefios diferentes de
tuber{e. Bato es perticularmeute cierto em el oaso
de cépsulas para tuberfia de gran dilmetro, gue resul-
ta muy compleja y costose. Por *tuberia de gran dié-
metro® se entiende uva tuberfa gue tieme un didmetro
de 152 hasta 2438 m. El espesor de pared verierd e
gln el tipo y temafic ds tuberia , pero geueralmente
seré de un calidre 18 a 12,70 mnm,

Adenfs, cusndo se yroduce tuberie con costu
ra a solaps © con costura de cierre (cuyas dos for -
mas implican la superposicién de un borde de una -

vuelte respecto al borde adyaceunte de otras vueltie)se
intente realizar tel produccibn sin une cépsula de -

formeeifn, la tuberis muestra tendencies a aumenter -
de difmetro. Le tendencia de la tuberfs a sumentar -
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de radio se produce por el espesor dal me poY cads
vuelte formada. As{, el extremo de salida de la tube-
rfa serd varias pulgsdas mayor de didmetro que el ex-
tremo iricial de la misama,

Tenicudo prescnte las citadas conaideraeionea;
constituye un cbjeto de le presente invencién eliminar
las mencionadas desveutajas y problemss formando 1f -
bremente la tuberfa por medio de un sparato incurve -
dor de 3. cilindros y controlando luego el difmetro -
de las vueltes por medio de un elemento flexible de
longitud predeterminada, gque abarca helicoifalmente -
la primera vuelta de 1a tuberia formades para resitrip
€ir el difmetro y evitar el sumento del mismo. Un obe
jetc auxilisr de le iavencidn es, por cousiguiente, ~
proporcionar un aparato de formecidn de tuberis em es
piral o helicoidel que suponge une inversién de capi-
tel mucho menor cow relaciln a los tipos sctualmente
utilizados de méguines de producci6h de tuberfea y
que sea mucho mas universal en el sentido de gue pue-
da producirse un gren nfmero de didmetro de tuberia
con muy poca inversilu sdicionsel de cepital.

Estoa y otros cbjetos de la inveucidn que se
describirés con mas detalle seguidameute o gue resul-
tardn evidentes para un expertv eu la materia traas ls
lectura de esta descripeidu, se consigueu mediante -
una determinada serie de operaciones y cierta cons =
truccién y disposicibu de pertes, de las cuales 1o
que sigue describird una versibn ejemplificativa.

Se haré refereuncia & los dibujos que formee

parte de la presente invencidn y en los cuales:
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la figura 1. es una vieta en planta algo es-
qdem&tiea, con una porcidén de la tira entrante mos =
trada en seccibu transversel, que ilustra la forme -
cidn de tuberfa de acuerdo con le presente iaven =
cibu, ‘

la figure 2. es una vista en seccién traus -
versel tomads sobre la 1fnea 2-2 de la figura 1.

Le figurse 3. es una vists en seceibn traus -
versel tomada sobre la 1iues 3-3 de la figura 1.

 Ia figura 4. es una vista en seccién trags -

versel fragmentaris & una escala amplisda, tomeda so0
bre la 1fnea 4-4. de la figura 1, que muestra una
coatura a solapa.

la figura 5. es une vista en perspectiva -
fragmentaria de unc de los elemenics del aparato in-
curvedor de 3. cilindros, que muestra le fijecidn de
un extremo del elemeunto flexible.

En l{neas geuerales, en la préctica de la i
vencibn, se introduce uns tira de metal formendo un

dngulo en un aparatoiincurvador de tres cilindres,
bieu conocido eu la irdustria de fabricacién de tubg

riss. Tal aparate comprende un cilindro de taléu, un
¢ilindro de redilla y un c¢ilindro de contrafuerte, -
eacontrfudose dos de estos cilindros & un lado de la
tira y el otro en el ledo opuesto de ls miema, entre
los 4os primercas. Cuando se introducs tira en tal -
dispositivo, recibe una ondulaciln ea la direccibn -
correspoadiente a la posicidéun del cilindroc simple ¥y
opueata a los dos cilindros. Si el aparato incurva -
dor de tres ciliandros se dispone en fagulo recto con
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mente la forma de un circulo. De acuerdo cou la presen

el desplazamiento de la tira, gt?
te invencifn, el eparato incurvedor de tres cilindros
se dispone con un Angule de mas de 908, reoﬁecte & la
direccibn del desplazemiento de la tira, de maners que
date mea formeda libremente con una configurscidn heli
coidal. El &ngulo particuler deberd estar relacionado
en cuauto a la enchurs de la tira y difmetro de la tu-
verie, de meanere gue ¢l borde externo de la tira en -
cuentre ¢l borde interuno ec une desesda relacidn cunan-
do me he formaslo la primera yoelta completa, De acuer-
do con la presente invenciln, el difmetro de la tube -
ria se controla por medio de un elemento flexible f£ir-
memonte fijedo por sus extremos y sbarcando la primera
vuelta de forma libre sdyscente al borde exterunc de la
tira. De esta maners, se evite el awmento de difmetro
en la tuberia, | ,
Aunque no deseamos limiternos a la teoris -
aqui expreseda, se supone gque la satiaf;ctoria produc
cién de¢ une tuberfa de costurs sclapa o de cierre de
didnetro constante es resultedo de una locelizeda dg
formacidn pléstice a lo largo de le costura producide
por el citado elemeato flexidble al reeistir la tenden
¢ia de la tuberfs & incrementer su didmetro. Ia capa
interna de 1la costura a solapa o de cierre ha de ser
plésticemente comprimids, mieutras que la capa exter—
va ha de ser plésticemente eatirada, de tal maners -
que la linea central de la costura sige una espiral
de didmetro coustante. Aal, el elemento flexible pro-

duce un efecto locelizado sobre la costura, donde tie



5¢

10,

15.

25,

i i
Sy ’
@[ﬁ_’\

ne su origen el problem& dé% sumento de diﬁnetro. -
mieptras que tieme un efecto insignificaste sobre la
porcidn mayor de le tira,

Con refereucis més detallads & los dibujo-;
se ilustrs eaquamiticamante un eparsto incurvedor de
tres ciliodros, gue compreude un cilindro de taléa
10., un cilindro de contrafuerte 11, &.un ciliudro -
de rodilla 12. los cilindreos 10. y 11. se disponen -
por dedbajo de la tirs ¥ el c¢ilivdre 12. por encima -
de la m;ama pera hacer que aguella se ondule hacia -
arriba.

Se comprenderéd que si la tiras em plana, los
miembros 10., 1l. y 12. serdn rodillos cilfudricos.
Sin embargo, a titule ilustrativo se bha mosirado una
tira rugosa y en este camo los miembres 10., 11 §
12. comprenderédn blogues en 108 que se monta uus ge=
rie de rodillos o cilindreos 10a., lls., ¥y 12a. Es -~
tos rodilloa, como se indicarf mas sdelante, som -

ajustables, de manera que pueden acomodar difercutes

difmetros de tuberis que requerirfan un cambio eu au
disposicidn avgular y en su espacismieato., '

Se muestra une tira rugose 13. alimentads,
Por mediocs edecuados que no forman parte de la pre -
sente invencién y gue por couvsiguiente ne se iluas -
tran en el sperate incurvedor de tres cilindros que
se acaba de desc;ibir y mediante el cual recibe una
configuracibn en vuelta helicoidal. Eu edelsate se
hard referencis al borde de la tirs indiceda en 13a,
por borde exterior y al borde iundicedo por 13b. se
baré referencia por borde interuno de la tira. la
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dieposicibn angular de los m&@@ 50.@{\ %) yila. 3y

de los rodillos 10s., lle. y 12a. estard determineds
por la suchura de la tire 13. y el difmetro de la tu
ter{s que se demee construir. Se observard que el -
borde 13a. quedard dispuesto, al finel de la primera
vuelte, junto al borde 13b. y que los bordes 13a. y
13b. pueden disponerse eo relacidm de contacto o de
superposicién, dependicudo del tipo de junta que se
desee producir. Se comprenderéd que si se desea prodn
¢ir una tuberia de costura de cierre, los bordes 13e
¥ 13b. babréo sido dotedos de configuracioves margi-
aeles cooperantes, tsles como se muestran por ejen -~
plo en la patente estedounidense ndmero 2.136.943,
del 15 de uoviembre de 1.938, concedida a J.R, Fre -
ze.

A fin de eviter que el dilmetro de la tube-
ria aumente y controlar rigidamente el didmetro de
le tuberfa formede, se dispone un miembro circusdap-
te 14;. que puede verse mejor eu las figuras 1. y 3.
Este miembre circundante puede adoptar le forma de
un cable flexible ¢ cadena, 0 uua cadena provista de
rodillos comc los ilustredos em loa didbujos. Ea las
Juntes entre eslabones adyacentes 14b. gue comstitu-~
Yoeu al miembro l4., se dispone una serie de rodillos
pequefios 1l4a. Se comprenderd que estos rodillos pue-

den configurarse en la forma de las rugosidades o
bien puede dispouerse un par de rodillos que se des~

licen por dos muescas edyacentes para mayor fecili -
ded en la colocacibén del miemdbro circundante 14. Los
dos extremoe del elemento flexible 1l4. serén firme -
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mente fijados como mejor puede verse en le figurs -

6, © los miembros 10. y 11. Asi, los eslaboues ter
minales pueden presectar la forma de ramales en hor
quilla l4c. que terminan en una espiga filetada 14d
que pasa 8 través de una oreje 1l0b. y se maatisne -
eu posicibo por medio de una tuercs l4e. Para un ta
mafioc diferente de tuberis, pueden dispoucrae dife -
rentes segmentos de elementcs 1l4., pudieundo conrse =
guirse uu fino ajuste pox medio de lmes tuercas l4e.
El elemento flexible 14. abarca a la tuberia heli -
coidalmente formads junto el borde exteruo de la. -
primers vuelta, como mejor se ve eb la figura 1.,
impidieudo el sumentc de difmeiro en la tuberia.
Cuando es necesario ajuster 1los miembros -
10, 11. y 12. a fin de producir diferecutes tamafios
de tuberfs, los rodillos 10a. lls y 12e hsa de =
ser capaces de sjustarse augular y espacisdmmente
a 1o largo de los miembros 10, 11. y 12. respectivg
mente, Eato puede conseguirse, como mejor se ve et
la figura 5, en virtud del hecho de qgue los rodli -
llos, como por ejemplo el rodillo 1l0ae,, ven mounta -
dos sobre mufiones 10c. sseguredos o solidarios o
un miemdbro cilfndrico 104. gque es giratorio alrede-
dor de un ejs vertical em un blogue 10e, gue es des
iizahle longitudinalmente en un entrante del miem -
bro 10. Ios blogues espacislores 10f. pueden reti -
rarse y efiedirse smegln se requiera para ajustar el
espaciamiento de los rodilles 10a. longitudinelmente
al miembro 10,

-1os medios para comprimir una costurs de
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cierre y, sl se desea, soldarle, y los medios para
soldar una costura a solapa tal como se muestra en
la figure 4., no ee han moatradc porque pueden ser
convencionales en todos los aspectos y no formen -~
parte de 1a presente iaveacidn. .
B0 T A
Descrita suficicutemente la natursaleze del

iovento, as{ como la menera de reslizarlo en la préc
tica; debe hacerse conatar que las dispoaiciones an-
teriormente indicadas, sou susceptibles de modifica-
ciones de detalle, en cuanto no alteren su priamcipio
fuodementel. Teabiu se hace constar gque el invento
corresponde a une solic;tud de patente preseuntada en
BE. UU, de A. con fecha 7 de mayo de 1.963 bajo el
oimero 278.559 acogifndoss, por lo tento, & los
beneficios que conceden los Convenios Internaciona -
les en vigor y siendo lo que constituye la eseaciam
46l referido inveuto y por lo gue se solicita Paten~
te de Invencifn por 20 afics, en Espafia "Método y ape
rato para la formacién de tuberia sn eapiral”; carsg
terizéndose por lo siguiente: '

18 .- “Méiodo y aparato para la formacida de
tuberfa en espiral", caracterizado porque iacluye =
las operaciones de deaplazar une tirs de metal, lot-
gitudinalmente a través de uan iacurvador de tres ci
lindros o rodilles, dispuesto en Angulo superior a
908, reapecto a la trayectoria de la l{nea central -
de dicha tire, comuniclndose as{ a §sta una configu-
racifn helicoidal, de tal manera que después de he-

berass formede uns vuelta helicoidal, el borde exte =
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rior de dicha vuelta queda yuxtapuesto al borde ia -
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teruo de la tira entrante, y controlar el didmetro -
de la tuberfa formada por medio de un elemento flexi
ble, asegurado por sus dos extremos, y helicoidalmen
te,dispuesto alrededor de le primera vuelta formada,
adyaceute al borde externo de dicha vqelta;

28.~ Método segiu la reivindicacibu 18, oa
reacterizado porque la citada tire es loungitudinalmen
te rugosa, y en el que el citado elementc flexible -
s8¢ dispone en la primera muesca de las rugosidades -
adyacentes al borde externo de la primera vuelta.

38 ,- Método seglin la reivindicacién 1!.;
ceracterizado porque los bordes yuxtapuestos estén
en relacidn superpuesta.

42 .- Aparstc para ls aplicacibo préctica
del método descrito, caracterizedo porque comprende
uo dispositivo imcurvador de tres cilindros & través
del cual ass pasa longitudinalmente uﬁa tire 46 me ~
tel, disponiéndose dicho aparato com um fngulo supe
rior & 902, respecto a la lfnea central de la cita~
de tire, éuyo aparato ipcurvedor comunica a la tira
usa configureciédn helicoidal, medios flexibles fija
408 a ambos extremos y abarcando la primera vuelia
de la citada tira juntc a su borde exteruo parae fi-
jar y mantener el Qiémetrp de la tuberia formeda.

5¢ .- Aparato asegiin la reivindicacidn 48.

ceracterizado porque los citados medios flexibles
comprenden una cadena que incluye una serie de rodi

llos destinados a estsblecer contseto com 12 vuelta

de la tira;
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' 68 .- Aparato segln la reivindicscidu 4!..“éspg
cielmente pars formar tuberfa helicoidslmente rugoss, -
caracterizado porgue el citado diapesitivo incurvador -
de tres cilindros compreunde tres bloques dispuestos pa-
ralelamente a la tuberia formeds, incluyendo ¢ada uno -
de dichos blogues use serie de rodillos adaptados pars
eatablecer contacto con las muesces estre rugosidadea
adyacentes. )

78.- Aparato segin la reivindicacidn 68., ca-
racterizado porque los rodillos van montados respective
mente eu cada uno de los citados blogues para su ajuste
longitudinalmente a los blogues y para la angularidad -
de sus ejes com relaciénm a los blogues.

8e.- "Método y eperato para ls formacibn de -
tuberia eun espiéal“; tal y como quedas substaécialmente
descrite en la preéente Memoria e ilustrado en los ed -
juatos dibujoa;

Este memdria dousta de once hojas escrites a

méquina por una soll cara,
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