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Este invencidn se relaciona con un aparato y un
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nétodo para construir tuberf{s y mds particularmente para
formar helicoidalmente tuberfa a partir de una tira alar
gada de metal lsminar plano.

Hasta ahora se han propuesto varias méquinas Yy
nétodos para su empleo en la formacidn de tuberfa por in
curvado de una tira alargads de metal laminar o similar
en vueltas helicoldales ¥ unidn o conexidn de los bordes
adyacentes de las vueltas mediante soldadura, formando -
una costura de cierre o similar. En estas miquinas y mé
todos anteriores se ha creado uns considerable friccién
al forzar la tira alrededor de un mandril estacionario o
se han formado tenslones sustancisles y deslguales en ia
tuberfa en la operacidn de formacidn o bien el control -
sobre la tira durante la formacidn ha sido incompleto.

Los problemas inherentes a la formacidn de tube
rf{a mediante incurvado helicoidal de una tira, son mds gra
ves en el caso de una tuberfs de pared ondulada debido a
las fuerzas considerablemente superiores requeridas para
incurvar una tira ondulada.

La tuberfa de metal laminar ondulado del tipo -
general aquf descrito se emplea cominmente para desaglles
subterréneos, alcantarillas y similares y puede denomi--
narse en adelante "tuberfa para alcantarilla". Tal tube
rfa se ha construfdo hasta ahora en difmetros que osci--
lan aproximadamente entre 6 y mds de 48 pulgadas (15 y -
112 cms.). Especialmente en los tamafios mayores, es de-
cir superiores a un digmetro de 12 pulgadas (30 cm,), tal
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tuberia se ha construfdo incurvando secciones relativgea

mente cortes de mebtal leminar ondulado (alrededor de un
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eje generalmente normal a las ondulaciones), remachando o

soldando los extremos de la seccidn incurvada entre s{ pa
ra formar un segmento corto de tuberfa y uniendo luego ta
les secciones cortas mediante remachado, soldadura o me--
dio similar. ILa maquinaria empleads para formar tuberia
de alcantarilla por este método es acclonada esenclalmen-
te a mano y el procedimiento es costoso y prolijo. Ademés,
los defectos inherentes de las juntas metdlicas laminares
formadas por remachado o soldadurs afectan perjudicialmen
te a la capacidad de transporte de fldidos de la tuberia.

La formacidn de tuberfa de alcantarilla helicoli-
dalmente ondulada en btamafios menores, de 6 a 21 pulgadas
de didmetro (15 a 53 cm.), se ha conseguido pero no sin -
ciertas dificultades, al parecer. En las mdquinas ante--
riores se ha incurvado u ondulado una tira metdlica lami-
nar en forma de vueltas helicoldales alrededor de una za-
pata o mandril de formacidn en el didmetro deseado y los
bordes adyacentes de las vueltas se han unido para comple
tar la tuberfa. Entre los materiales usados para tal tu-
berfa, figura la ldmina de acero relativamente delgada --
que incluye un galvanizado u otro revesbtimienbo protector.
El empleo de tales méquinas anteriores ha ftenido por re--
sultado, en algunos casos, el levantamiento del revesti--
miento y por consiguiente la destruccidn de la eficacia -
de tal revestimiento.

Ademds, que se sepa, tales mdquinas se han limita
do a la formacidn de un sdlo tamafio de tuberfa por cada -
tamatio de zapata formadors empleada con aquéllas. El tiem
Po requerldo para cambiar tal mdquina desde la produccidn

de un tamafio de tuberfa a otro ha sido por consligulente -
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considerable, tenlendo por resultado unos incrementados -
costos laborales y unos extensos perfodos en que la md- -
quina Se encontraba inactiva. Ademds, como tales mdqui--
nas no han permitido un completo control de la tira metd-
lica laminar a todo lo largo de la operacidn de formecidn,
las velocidades de produccidn de tales méquinas han sido
sustancialmente reducidas.

Como toda la tuberfa de alcantarilla actualmente
dispmible en los bamafios mayores es del tipo remachado, en
el que las ondulaciones son normales al eje de la tuberfa,
se supone que tales méquinas anteriores no han sido capa-
ces de formaf tuberf{a helicoldalmente ondulada en tales -
tamafios mayores.

Es por consiguiente un objeto de esta invencidn
broporcionar un aparato y un método perfeccionados Pars -
formar tuberfs volviendo helicoidalmente una tira alarga..
da de mebal laminar y similares, cuyos aparato y método -~
vencen muchos de los problemas de los dispositivos del ar
te anterior propuestos para un uso similar.

Otro objeto de la invencidn es la provisidn de -
un aparato para formar tuberfa metdics de 1dmins helicoi-
dalmente ondulzda en una sustancial variedad de tamafios ¥
longitudes.

Otro objeto es la provisidn de un método de for-
macidn continus de tuberfa metdlica laminar con ung coS-
tura solidaria en ls misma.

Otro objeto es la provisidn de un método de For-
macidn de tuberfa metdlica leminar ondulads & partir de -

una tira plana de metal leminar ondulada e incurvendo con

tinuamente dicha tira en vueltas helicoidales ¥y al mismo
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tiempo uniendo bordes adyacentes de las cltadas vuelbtas e
una costura continua sin forzarlos indebldamente.

Otro objeto es la provisién de un aparato para -
formar tuber{a metdlica laminar, cuyo aparato puede ajus-
tarse fécilmente para formsr diferentes tamafios de tuberfa.

Otro objeto es la provisidn de una méquina para
formar continuamente una tirs alargads plana de metal la-
minar con ondulacliones longitudinales e lncurvarle luego
en forma de tuberfa helicoldalmente ondulada y mantener -
dichas ondulaclones durante el mencionado incurvemiento.

Otro objeto de la invencidn es la provisidn de -
una mdquina y un método para formar tuberfa metélica la--
minar ondulada a partir de una tira alargada de metal la-
minar, en que la tira se mantlene bajo un completo con- ~
trol a lo largo de la formacidn.

Otros objetos y ventajas resultardn evidentes w—-
con la siguiente descripeidn, considerads en relacidn con
los adjuntos dibujos, en los cuales:

La flgura 1 es una vlista en planta superior del
aparato de esta invencidn.

Ia figurs 2 es una vista en alzado lateral del -
aparato de la figura 1.

La figura 3 es una vista en seccidn anpliade se-
gin la 1fnea 3-3 de la figura 2, parcialmente arrancada -
para mostar detalles de los rodlllos onduladores.

La figura 3A es una vista en seccidn tomada en -
general a lo largo de la 1fnea 3A-3A de la figura 3.

La figura 3B es una vista parclal similar a la -

figura 3, que muestra a los rodillos onduladores en una -

relacidn diferente.
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La figura 4% es una vista en seccidn empliada se-
gin la 1fnea 4-4 de la figurs 1.

La figura 5 es una vista en alzado terminal am--
pliada del dispositivo formador de tuberfas del aparato -
de las figuras 1 y 2.

Le figura 6 es una vista en seccidn muy ampliada,
tomada en genersl desde la lfnea 6-6 de la figura 5.

La figura 7 es una vista en seccidn tomads desde
la 1fnea 7-7 de la figura 5, que muestra una porcidn de -
la tira al ser transformada en tuberfa.

Le figura 8 es una vista en planta ampliada de -
un par de ruedas formadoras de uno de los rodillos forma-
dores de las flguras 5 a 7.

La figura 9 es una vista en planta ampliada, si-
milar a la figura 8, de los medlos ajustadores para uno §
mds de los rodillos formadores de ls figura 5.

La figura 10 es une vista en seccidn a través de
una porcidn de la tuberis que es fomada por el aparabto -
de esta invencién, tomada en general en la 1f{nes 10-10 de
la figura 7, mostrandc el acoplamiento de los elementos -
de la costura de clerre parcialmente formados; y

La figura 11 es una vista en seccidn similar a -
la figura 10 en un punto avanzado, tomada en general des-
de la 1fnea 11-11 de la figura 7, mostrando el completa--
miento de la formacidn de la costura de cierre.

En general, el aparato de ssta inﬁencién (figura
1) se dispone en uns serie de estaciones en las que log -
componientes del sparato realizan la secuencia de operacig

nes en el método de formacidn de tuber{s metdlica laninar

1 a partir de una tira alargads de metal laminar 2. En -
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le. estacidn de ondulacidn, un carro, designedo en su con-
Junto por 3, recibe la tira 2, forma crestas y valles lon
gltudinales en la nisma ¥y la avenza a través del disposi~
tivo de formacién, designado en su conjunto por 4, en la
estacidn de formacidn, donde la tira es continuamente - -
transformada en la tuberfa 1. ILuego avanza la tuberfa a
una estacidn de descarga, donde puede ser recibida sobre
una plataforma de corte para su ulberior tratamliento, tal
como el corte longitudinal y ulterior manipulacién, que -
no se describe aquf con detalle.

El carro 3 es un armaezdn alargado, sustentado pa
ra un movimiento rodante sobre ruedas 7 de apoyo sobre el
terreno (figura 2) y que lleva en su lado superiop uné se
rie de rodillos onduladores 8 (figura 1). Los rodillos -
onduladores 8 se disponen en una serie de grupos o pares
(figuras 2 y 3), cada uno de los cuales tiene un rodillo

superior y un rodillo inferior. Los grupos de rodillos 8

estdn alineados en general horizontalmente de manera que

la tira 2 pase entre los rodillos superior e inferior de

cada grupo y sea deformada por ellos en ondulaclones mien
tras la citada tira pasa desde el extremo de entrada 18 -
hacia el extremo de salida 19 del carro 3.

Cada uno de dichos rodillos comprende unha o nés
ruedas 9 (figura 3) aseguradas mediante chaveta 27 (figura
3A) a un 4rbol 10 con espacladores 11 que separan las citg
das ruedas de manera que sus periferias correspondan al -
deseado espacimmiento de las crestas y valles correspon--
dientes a las ondulaciones a formar en la tira 2, Los #r

boles 10 de cada grupo de rodillos estdn sustentados en -

unos cojinetes o soportes 12 situados a un extremo, y una
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combinacidn 13 de cojinete y caja de engranaje en el otro
exbremo. Cada caja de engranale interconecta los rodillos
superlor e inferior de cada par para acclonarlds conjun--
tamente y todas las cajas de engranaje 13 estdn conecta--
das por drboles de acoplamiento 14 y al motor de acciona-
miento 15 (figura 1) por un accionamiento a polea 16, de
modo que todos los rodillos 8 sean acclonados conjuntamepn
te a la misma velocidad. Los rodillos superiores 8 de ca
da conjunto son verticalmente ajustables, por cualquier -
medio adecuado 17 (figura 2), de manera que pueda establg
cerse el adecuado eSpaciamiento entre los rodillos supe-~
rior e inferior adaptdndolos a la deseads profundidad de
las crestas y valles de las ondulaciones,

En la versidn ilustrada en la figura 1, hay ocho
grupos de rodillos onduladores 8 para formal progresiva--
mente ocho ondulaciones a través de la anchura de la tira
2. Las ruedas 9 de cada rodillo onduladdr inferior estdn,
naturalmenté, descentradas a fin de cortar los espacios -
comprendidos entre las ruedas del correspondiente rodillo
ondulador superior para formar las crestas y valles alter
nantes de las ondulaclones.

Se comprenderd que el nimero de grupos de rodi--
1llos onduladores, el nimero de ruedas 9 por grupo, el es-
paciamiento entre las ruedas (que establece el espaciamien
torentre las ondulaciones) y los didmetros de la rueda 9
¥y el espaclamiento entre los rodillos onduladores de cada
grupo (que establece la profundidad de las ondulaciones)
pueden veriarse en la medida deseada. Por ejemplo, la i

gura 3 muestra unés rodillos 9 en condicidn espaciada que

tlene por resultado un extenso espaciamiento entre las ~-
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crestas y valles Tormadas en la tira 2, que es nds adecug
do para metal laminar de superlor calibre en la formacidn
de tamafios mayores de tuberfa. Para formar una tira de -
calibre mds ligero en tuberfa de didmetro menor, los ro--
dillos 9 pueden colocarse en relacidn de apoyo (figura 3B)
sobre el drbol 10, con el resultado de un espaclamiento me
nor enbre crestas y valles de las ondulaclones formadas.-
En el dltimo caso, los rodillos superiores de los grupos
onduladores estdn preferiblemente espaciados mds de los -
rodillos inferiores, efectuando as{ unas ondulaciones me-
nos profundas.

Los espaciadores 11 y los rodillos 9 estdn cons-
trufdos de manera que puedan emplearse en cualquler caso
sin separar los drboles 10 de sus cojinetes de sustenta--
cidn 12 y 13. Los cilindros o ruedas 9 son cada uno de -
ellos esenclalmente un disco circular provisto de un par
de superficies opuestas 80, 81 (figuras 3-3B) y wna peri-
feria 82 gue en general es de seccidn transversal en for-
ma de V con un vértice redondeado que se adapta a la de--
seada forma de las crestas o valles (que son simplemente
crestas invertidas) a formar. Un taladro central 83 reci
be al drbol 10 a través del mismo y una via de chaveta 84
(figura 3A) que recibe a una chaveta 27 fija al rodillo 9
sobre el drbol 10 para su rotacidn con el mismo, pero per
mlte el desplazamiento axisl del citado rodillo & lo ler-
go Gel referido grbol.

Une. superficie 81 del rodillo 9 es?d provista de
un entrante concénbrico 85 adaptado para recibir una por-

cidn de espacisdor 11 en el mismo. Dicho espaciador pre-

senta en general la forma de una herradura, adapbténdose -
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su periferia al entrante 85 y presentando uns muesca 86 -
en forma de U que se abre hacla el exterior de su perife-
ria y es suficlentemente ancha para recibir al 4rbol 10 -
en la misma.

Siponiendo una serie de rodillos 9 mantenidos en
la posicién cerrada y de apoyo de la figure 3B por un par
de collares terminales 87 (figura 3) asegurados al 4rbol
10, dichos collares pueden soltarse y separarse los rodi-
llos 9 a lo largo del citado 4rbol en un espacismiento su
perior al espesor de los espaciadores 1l. Iuego se coloe-
ca un espaclador 11 entre cada par de rodlillos adyacentes,
recibiéndose el 4rbol 10 en el fondo de la muesca 86 e im
pulsdndose a los rodillos 9 entre sf, recibiéndose une --
porcién de cada espaciador en un entrante 85 ¥y aseguréndg
se en condicidn espaciada (figura 3) por los collares 87.
Se observard que el entrante 85 no sdlo evita el movimien
to axial del espaciador 11, sino que dicho espaciador - -
presta también soporte radisl a un collar adyacente 9. De
esta manera, puede efectuarse cualquier espaciamiento de-
seado de los rodillos 9 insertando espaciadores del ade--
cuado espesor entre los mencionados rodillos sin requerir
acceso a los extremos del drbol 10.

Ia tira metdlica laminar 2 se introduce preferi-
blemente en los rodillos onduladores 8 desde una bobina -
20 sustentada en el extremo de entrada 18 del carro 3 so-
bre un carrete 21 (figura 1y 2). EL carrete 21 compren-
de un 4rbol central 22, apoyado para su rotacidn en un co
jinete de sustentacidn 23 fijado sobre el carro 3 y proyec
tado a través del ndcleo central de la bobina 20. EL dr-

hol 22 sostiene una serie de almohadillas extensibles 24
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(figura 2) gue sc acoplan al diéﬁetro interno de le bobl-
na. Una placa de apoyo circular 25 asegurada sobre el é;
bol 22 adyacente al cojinete 23 sirve para mantener los -
bordes de la tira 2 al ras de la bobina 20. Si se desea,
pueden situarse unos medlos de guia, tales como los rebor
des laterdes 26 (figuras 1 y 2) o rodillos marginales en
los bordes longitudinales opuestos de la tira metdlica la
minar 2 para gularla en adecuada relacidn con los rodi- -
1los onduladores 8.

Al avanzer la tire plana de metal laminar a tra-
vés de los grupos de rodillo onduladores 8 ilustrados en
la figura 1, se le forma la serie longitudinalmente exten
dida de ondulaclones mostradas en seccidn en la figura 3.
Después de los grupos de rodillos onduladores hay una se-
rie de grupos de rodillos 28 (figuras 1 y 4) que parcisl-
mente formen similares elemenbtos 29 opuestos y destinados
a la costura de clerre, a lo largo de los bordes labera--
les longitudinales opiiestos de la tira 2. Los rodillos -
28 van andlogamente montados en grupos de rodillos supe--
riores e inferiores alineados para recibir la tira 2 en--
tre ellos desde los rodillos onduladores. Cada rodillo -
28, adends de una serie de rodillos 9, incluye un par de
ruedas o cilindros terminales 30 (figuras 1 y 4) andloga-
mente asegurados sobre un drbol 10 sustentado en cojine--
tes 12 y 13 y éndlogemente accionados.

Cada uno de los rodillos 30 estd provisto de una
porcidn 33 periféricemente proyectada (figura #) similar
a la periferia de un rodillo 9 para acoplarse a una cres-

ta o valle adyacenbe a los bordes laterales longitudinales

42 y 43 de la tira 2. Ademds de las porciones 33, los --

P |
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cilindros correspondientes terminales 30 de los rodillos
superiores e inferiores 28 de cada grupo estén provistos
de porciocnes 31 y 32, respectivamente, cooperantes en la
formacidn de los eleﬁentos de costuras, comprendiendo un

reborde y una muesca en un rodille 30 y una cresta aco--

. plable en el otro.

Se comprenderd que preferiblemente se disponen
varios gruﬁqs de rodillos 28 (figurs 1) y que las porcio
nes 31 y 32 formadoras de los €lementos de cosbturas en -
los cilindros terminales 30 de cada uno varfan progresi-
vamente en su angularidad a fin de incurvar progresivi--
nente las porclones marginales de la tira 2 respeclto al
plano de la misma y en rebordes 29 sustanclalmente en ég
gulo recto (figura 4) en el dltimo de dichos grupos. EL
par cooperante de cilindros terminales 30 de cada extre-
mo de cada grupo de rodillos 28 son de forma similar pe-
ro de posicidn invertida respecto al par de cilindros --
terminales en el extremo opuesto, de manera gque una por-
cidn marginal de la tira 2 sea incurvada en un reborde -
29 dirigldo hacia arriba (lado derecho de la figura 4) y
la otra sea incurvada hacia abajo. Como se ilustra en -
las figuras 1 y 4, el reborde 29 del borde 42 (en adelan
te denominado borde delantero) se extliende hacia abajo y
el reborde similatr situado en el borde posterior 43 se -
extiende opuestamente (es decir, hacla arriba) fuera del
plano de la tira 2.

Las ondulaciones formadas en la tira 2 por los -
rodillos 8 son de forma comin, comprendiendo crestas 88

¥ valles 89 alternantes (figuras 3 y 4) conectados por -

las porciones solldarias 90 opuestamente inclinadas. El
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espaciamiento y profundidad de las crestas y valles res-
pecto al plano central de la tira 2 y por consigulente -
1a inclinacidn de las porciones 90, se varfa como ante--
riormente se describe, En tal tira ondulada para el uso
aguf considerado, se formen preferiblemente unos elemen-
tog de costura de clerre 29 en general centralmente o --
las porciones opuestamente inclinadas de los bordes de -
la tira. En obras palabras, los rodillos onduladores 9
¥y los rodillos terminales 30 se disponen de manera que -
se produzcan unas porciones 90a y 90b parciales y opuestg
mente inclinadas (figura 4) junto a las porciones margi-
nales de la tira y tales porciones marginales son lncur-
vadas ilnversamente hacla sus respectlvas porciones pare-
clales inclinadas adyacentes, para formar los rebordes -
29,
Un par de rodillos espaciados, laterales y opuestos

91 (figuras 1, 2 y 4) van sustentados sobre el carro 3 -
entre el dltimo gripo de cilindros 28 y un sucesivo gru-
po de rodillos onduladores 8, estando adaptados para re-
ciblr a la tlra 2 de canbto entre ellos., Cada rodlillo 91
es sustentado para su rotacidn sobre Un drbol vertical -
91 (figura 4) que va montado para un movimiento horizon-
tal axialmente a los drboles 10 sobre un soporte 93 ase-
gurado al carrc 3. Las periferias de los rodillos 91 es
tén adaptadas para acoplarse a bordes opuestos de la ti-
ra 2 que pasa a través de los rodillos 8 y 28, y un tor-
nillo de ajuste 94 conectado entre cada soporte 93 y el .
correspondiente drbol 92 sirve para desplazar a 10S IO~

dillos 91 entre s{ con acercamiento y alejamiento recf.-

procos, para efectuar tal acoplamlento.
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Los periferias de los rodillos 91 son configura-
das para incurvar uds aln los rebordes 29 de las porciones
marginales sobre las adyacentes porciones parciales incli
nadas 90a y 90b para terminar la fénnacién de los elemen-

tos de costura de cierre similares en la forma preferida

_ mientras la tira se pasa entre dichos rodillos. El si- -

gulente grupo de rodillos onduladores 8 (figura 1) ayuda
a evitar que la tira se combe bajo la presidn marginal de
los rodillos 91.

Se observard enla figura 10 que en la forma pre-
ferida del elemento de costura de cierrs, la porcidn mor-
ginal 29 estd inclinada en mayor grado que las porciones
parciales inclinadas 90a y 90b adyacentes a la misma y so
bre las cuales se incurva aquélla. Dicha porcidn margi--
nal y la mencionada porcién ineclineda adyacente forman -
preferiblemente un dngulo agudo de 452 aproximadamente.

Los componentes de la mdquina descritos en la es
tacidn de ondulacidn realizan las funciones de desplazar
la tira 2 longitudinalmente a lo largo de una trayectoria
de alimentacidn y formar las ondulaciones ¥ los elementos
de la costura de cierre en dicha tira. Si se deses emplear
el método y la mdquina aquf descritos para former tuberia
de pared lisa, los rodillos onduladores pueden ser susti-
tufdos por rodillos accionadores cilfndricos y alargados
que se acoplen friccionalmente a las superficies opuestas
de una tira plans para desplazarla a través de los rodi--
1llos formadores de la costura de clerre y hacia el exte--
rior del extremo de salida del carro 3.

Al salir la tira 2 del extremo de salida 19 del

carro 3, es pasada a través de un dispositivo de formacidn
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%. Este dispositivo comprende un armazdn principal 35 -
que sustenta a un mecanismo formador provisto de tres Tro
dillos, que incluyen un rodillo presionador 36 (figuras

1y 5), un rodillo yunque central 37 y un rodillo de gu{a
38, en una posicidn que intercepte la trayectoria de ali
mentacidn de la tira 2 desde el carro 3. Loé rodillos -

37 ¥ 38 van montados generalmente al mismo nivel horizon

‘tal, respectivamente, que los rodillos inferiores y supe

riores 8 de los grupos onduladores y los grupos de rodi-
1llos 28 formadores de la costura de clerre, de manera --
que'superficies opuestas de la tira 2 entren en contacto
con los rodillos 38 y 37. El rodillo presionador 36 es
sustentado sobre el lado opuesto del rodillo de yunque =
37, respecto al rodillo 38, alejado del carro 3 ¥ estd -
desviado haclisa abajo (figura 5) respecto a la trayecto-=
riza de alimentacidn representada por el plano de la tira
2. El rodillo presionador 36 estd adaptado para acoplar
se a la misma superficie de la tira 2 que el rodillo 38
¥ por consigulente funclone incurvando a la tira 2 en un
arco utllizando al rodillo de yunque 37 como punto de -
apoyo o fulecro al desplazarse la citada tira a través de
ellos medlante el dispositive accionador situado sobre -
el carro 3.

Aunque en la forma preferida de incurvamienbo de
una tira ondulada los rodillos 36, 37 y 38 estdn formam--
dos por una serie de ruedas individuales, oada citado ro
dillo puede considerarse en general como rodillo unita--
rio que tlene un eje de rotacidn paralelo a un eje de tu

berfa 39 (figuras 1 y 5) alrededor del cual se incurva -

la tira 2. En la formaecidn de tuberfa de pared lisa, pue
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den emplearse rodillos sustitutivos, comparables a los ro
dillos 36, 37 ¥y 38, que comprenden cilindros slargados ¥
sustentados para su rotacidn alrededor de ejes paralelos

que intercepban la trayectoria de alimentacién de uvna ti-

ra plana con un dngulo oblicuo, que funcionsrdn andloga--

. mente incurvando la tira alrededor del eje de tuberfa 39.

Debido a su construceidn dnica (a describir), los rodillos
36, 37 y 38 aparecen en vista en planta (figura 1) como -
paralelogramos espaciados y paralelos, y en vista termi--
nal como elipses (figura 5). ) )

Los rodillos de susténtacién 36, 37 ¥ 38, con sus
ejes formando éngulo oblicuo con la trayectoria de alimepn
tacidn de la tira 2, hacen que la citada tira sea lncurva
da por los mencionados rodillos en vueltas helicoidales,
cuyo dngulo de paso es igual al citado dngulo oblicuo. A
Tin de sustentar de este modo a los mencionados rodillos,
un brazo 40, rfgido con el armazdn del carro 3, se extien
de hacla afuera desde el extremo de salida 19 de aquél Yy
tiene su extremo exterior oscilantemente montado alrededor
de un pasador de articulacidn 41 generalmente vertical --
(figura 5) fijado respecto al armazdn 35 del dispositivo
de formacidn 4., EL carro 3 es por consiguiente sustenta-
do para su oscilacidn respecto al armazdn 35 del disposi-
tivo formador 4, alrededor del pasador d¢ articulacidn U1,
que estd situado de manera que su eje corte en general al
eje horizontal 39 de la tuberfa. BFn 1o figura 1 se obser
varéd que el pasador de articulacidn 41 estd directemente
por debajo del borde lateral longitudinael posterior 43 de
la tira 2, .

El dngulo oblicuo fomado entre la trayechoria -
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de alimentacidn del carro 3 y los rodillos 36,37 ¥y 38 pue
de ajustarse en relacidn con la anchura de la tirs 2 en
el extremo de salida del carro 3 de manera que el borde
posterior 43 (figura 1) de una porcidn precedente de la
tira 2, cuando se incurva en una vuelta de 3602 (figura
5), sea adyacente al borde anterior 42 de una porcidn si
gulente de diche tira, De esta manera, la tira 2 es in-
curvada en vueltas hellicoldales cerradas y la unidn de -
tales bordes adyacentes (de la manera que se describird)
completa una tuberfs continus descargada del dispositivo
de formecidn 4 a lo largo del eje 33 de la tuberfa (figu
ra 1).

En le incurvacidn de una tira ondulada 2, y es-
peclalmente en vueltas helicoidales, es preferible que -
cada uno de los rodillos formadores 36, 37 y 338 compren-
da una serie de ruedas o cilindros 46 individualmente mon
tados (figuras 5y 7). En cada uno de los rodillos for-
madores, cada rueda 46 tlene una periferia similar a la
de un rodillo ondulador 9 y que se adapta en general a -
una cresta 88 o un valle 89 de las ondulaciones de la 1
ra 2 (figura 6) sustentdndose para su rotacidn sobre su
propio drbol 47 montado en una horquilla 48, La perife-
ria de cada rodillo 46 se proyecta desde un extremo de -
su asoclada horquilla 48, cuyo otro extremo es cilfndri-
co y va asegurado a la placa de montaje individual trans
versal 49, Cada placa 49 tiene bordes labterales paralelos
¥ opuestos en acoplamiento con adyacentes placas de moﬂ-
taje, manteniendo as{ los planos de las periferias de --

los rodillos 46 paralelos y espaciados entre sf. ILa dis

tancia mas corta A (figuras 8 y 9) entre los planos de -
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los rodillos 46 es igual a la distancia entre cresbas o -
valles adyacentes de las ondulaciones de la tira 2. Los

bordes laterales adyacentes de las placas 49 estdn conec-
tados por cualquier medio adecusdo para mentenerse en acg

plamiento deslizante, tal como medante conectores 50 de -

~seceidn en C (figuras 6, 8 ¥ 9) que tienen sus ramales 59

deslizablemente recibidos en las muescas 60 de placas ad-
vacentes 49,

Las placas deslizablemente conectadas 49 que s08
tienen a las ruedas 46 de los rodillos formadores 36, 37
¥ 38 estdn respectivamente'montadas como grupos desliZa--
bles en las vias 51, 52 y 53. Ias mencionadas v{as son -
de copstruccién similar y estdn provistas de rebordes 5k
opuestamente extendidos hacia adentro (figuras 5 v 7) ex-
tendiéndose sobre los extremos de las placas 49 y los co-
nectores 50 y acopldndose deslizablemente a lados opuesS.~
tos de las bases cilfndricas de las horquilles 48 para re
tenerlas a fin de deslizarse longitudinalmente a las v{as.

La via 53 estd asegurada al armazdn 35 (figura 5)
para situar a los rodilles 46 del cilindro de gufa 38 jun’
to al extremo de salide del carro 3, con los rodillos 46
alineados con los valles de las ondulsciones de la tira 2
que sale de dicho carro para acoplarse a los mismos. Ia
vis 52 es sustentada sobre un soporte 55 fijado al armge-
zén 35 y que sitda a losmwdillos 46 del cilindro de yun--
que 37 para acoplarlos al lado inferior de las crestas de
la tira 2 en un punto mds alejado del carro 3 que el cilin
dro 38, 1Ia via 51 es sustentada en sus exbtremos para un
movimiento hacla y desde la via 53 en un par de vias ter-

minales 56 (figura 5), en una posicidn de acoplamiento de
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los rodillos 46 del cilindro presionador 36 con los valles
de las ondulaciones de la tira 2 sobre la misma superficle
a la que se acopla el cilindro 38. Se observard tamb{én -
que el cilindro presionador 36 estd montado con su eje més
cerca del eje 39 de la tuberfa gue el eje del rodillo de -
gufa 38.

La via 51 que sustenta al cilindro presionador 36
puede ajustarse deslizablemente a lo largo de las vias 56
medlante tornillos 57 (figuras 1 y 5) que estdn conectados
a la via 51 y aplicados a rosca a través de un soporte fi-
Jo 58 montado sobre el armazdn 35. De esta manera, el ci-
lindro presionador 36 puede desplazarse més cerca o més le
Jos respecto al cilindro de yungue 37 a fin de lncurvar la
14mina 2 en un arco de mayor o menor radio para formar una
tuberfa de mayor o menor btemafio.

Tanto con el fin de mantener el control del mate-
rlal de la tira 2 durante el proceso de incurvado como para
evitar un indebldo aplanamiento de las ondulaciones de - -
aquélla, es deseable que los rodillos 46 de cada uno de --
los cilindros formadores se acoplen a las respectivas cresg
tas y valles de las ondulaclones centralmente a las mismas,
¥y vengan sus periferias alineadas con planos normales & --
las ondulaciones en los puntos de acoplamiento entre los ro
dillos y las crestas y valles. Es evidente que la seceidn
transversal de la periferia de un rodillo 46 puede ser con
vexa (como se muestra) para ser recibida centralmente en -
un valle 89 (o la superficle inferior de una cresba 88) o
cdncava para recibir a una cresta en la misma. Como el én

gulo oblicuo comprendido entre el eje longitudinal de la -

tira o trayectoria de alimentacidn del carro 3y el eje 39
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de la tuberfa se vorfa pare formar vueltas helicoidales de

.‘? ‘V " :
s
) AT 7 "‘

diferentes pasos, se verd que el dngulo comprendido entre

los planos de las periferlas de los rodillos 46 y el eje -
39 de la tuberfa, ha de variar igualmente. Adends, al can
biar tal dneulo, los rodillos formadores 36 y 38 han de -
ser trasladados o desviados en direccidn parslela al cita
do eje de tuberia,de manera que sus rodillos 46 se acoplen

adecuadanente s las crestas y valles de la tira 2. El ci-

-lindro de yunque 37 no precisa tfasladarse, puesto que su

rodillo terminal 46e (figura 7) estd en general alineado -
con el eje del pasador de articulacién 41 (figura 1) alrede
dor del cual el eje de la tira o trayectoria de alimenta--
cidn cambia en relacidn con el eje de la tuberfa, como - -
igualmente el borde 43 de la tira 2.

El rodillo terminal 46e del cilindro 37 puede te-
ner su horquilla 48 r{gidamente conectada a un brazo 61 --
(figura 7) que se extiende hacla el carro 3 y se conechta -
al mismo (figura 2). El rodillo 46e y su estructura de -~
montaje se articulan a la via 52 mediante un pasador 62 --
(figura 7) en alineamiento vertical con el pivote 41. EL
desplazamiento asngular relativo entre el carro 3 y el arma
zdn 35 del dispositivo de formacidn alrededor del eje del
pasador de articulacidn 41 causa también el mismo despla--
zamiento angular del brazo 61 alrededor del eje alineado -
del pasador 62, manteniendo asi al plano del rodillo 46e -
paralelo al eje de la tira o trayectoria de alimentacidn -
del carro 3. Como las placas de montaje 49 y los conecto-
res 50 mantlenen s todos los rodillos de cada cilindro en

relacidn paralela y espaciada, cualgqulera que sea el éngg

lo oblicuo entre la btrayectoria de alimentacidn del carro
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3y el eje 39 de 1la tuber{a, se mantendrd el mismo éngulo
entre los planos de las periferias de los rodillos 46 y -
el citado eje de la tuberia.

Se obzervard que al cambilarse el dngulo formado
entre la trayectoria a lo largo de la cuzl se alimenta --
una tira ondulada 2 y el eje de la tuberfa, el espaciamien
to entre crestas o valles adyacentes de dicha tira a lo -
largo de una lfnea paralela al citado eje de la tuberfa -
cambia proporcionalmente. EL dispositivo de montaje de -
los rodillos 46 estd construido de manera que la distan--
cia mds corta A (figura 9) entre cualesquiers dos puntos -
correspondientes de un par de rodillos 46 adyacentes co--
rresponde al espaclamlento entre las crestas o valles nor
males al eje longitudinal de la tira ondulada y tal distan
cla se mantlene mientras se desplazan angularmente las -«
ruedas 46 (figura 8). Como las vias 51, 52 y 53 obligan
a los rodillos de cada cilindro 36, 37 v 38 a desplazarse
sélo en trayectorias lineales paralelas al eje 39 de la tu
ber{a, los montajes de horquillas y places 48-49 mantie--
nen el espaclamiento A’ entre los rodillos 46 de cada ci-
lindro a lo largo de tal trayectoria lineal en la misma -
proporcién, es decir relacionada con el seno del éngulo -

oblicuo formado entre el eje de la tira o trayectoria de

 alimentacidn y el eje de la tuberfa. De esta manera, no

sélo se alinea el rodillo 46e o el cilindro 37 para aco--
plarse a la superficle inferior del borde 43, adyacente a
la cresta, de la tira 2, sino que todos los demds rodi- -
ilos del clilindro 37 son mantenidos en alineamiento para

acoplarse a las superficies inferiores de las otras cres-

tas de la tira en una serile de puntos extendidos en una -
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1inea paralela al eje de la buberia.

Como la citada tira sigue esencialmente una tre
yectoria recta entre el eilindro 37 y el cilindro 38 (fi
gura 5), este dltimo puede conectarse mediante una cone-
xién de pasador y ranura = un brazo similsr al 61. Por
ejemplo, la conexidn del montaje del rodillo terminal 46
del cilindro 38 al brazo 61 (o a otro brazo similar ase-
gurado al carro 3 ¥y articulado alrededor dé un eje alia-
neado con los pssadores de articulacidn b1 y 62) en la -
interseccidn de tal brazo y del cilindro 38 (figura 7),-
cause el mismo desplazamiento angular y espaclamiento pro -
porclonal de los rodillos 46 del cilindro 38, Ademds, -
el desplazamiento angular del brazo 61 8 de tal otro - -
brazo similar causa la desviacidn del grupo de rodillos
46 asf conectado, comprendiendo al cilindro 38, como una
unidad, a lo largo de la bLrayectoria lineal axislmente -
al cltado cilindro en adecuado slineamiento para acoplaxr
se a la superficie superior de la tira 2 centralmente =
los valles de la misma en unas serie de puntos extendidos
por una linea paralela al eje 39 de la tuberfa.

S1 se desea, puede emplearse una disposicidn tal
como la mostrada en la figura 9 para desviar axislmente
¥ camblar la angularidad de los rodillos 46 de los cilin
dros 36 y 38. Un toraillo de ajuste 63 puede pasarse a
rosca a través del armezdn 35 y conectarse a un bloque -
67 provisto de un dedo proyectado 9% articulsblemente co
nectado en su exbremo internoc sl pasador 64 centralmente
2 la placa de montaje terminal 49 del cilindro 36 o del

38. Fl tornillo 63 puede girarse a mano o por otro medio,

causando la desviacidn de todas las placas conectadas 149

1 ""i"‘geeﬁ

y ;r-"ﬁ‘ n.ﬁ_ié;




10

15

20

25

30

- 23 -

3517036

transversalmente 2l armazdn 35 a lo largo de la trayecto-
ria lineal en que son confinadas por sus respectivas vias
51 6 53.

Una barrs o biela 66 (figura 9) apoyada para su
rotacidn en el bloque 67, estd provista en su exbremo in-
terno de un teladro 68 interiormente fileteado. EL tala-
dro 68 recibe a rosca al extremo de un tornillo 69 provig
to de un pasador 70 recibldo en una ranura alargada 95 sl
tuada en la placa de montaje terminal 49 en un punto des-
centrado respecto al pasador de articulacidn 64. EL giro
de la biela 66 a mano o por cualquier otro medio causa la
oscllacidn de la placa 49 por el tornillo 69 (y de todas
sus placas de montaje conectadas)alrededor del pasador de
articulacidn 64, cambiando as{ el 4ngulo de los rodillos
46 de los cilindros formadores 36 & 38 respecto al eje 39
de la tuberfa. Debido al acoplamiento de los bordes late
rales paralelos de las placas de montaje, se mantiene el
adecuado espaclamlento entre los rodillos 46, independien
temente de su desplazezmiento angular, como anteriormente
se describe. Ia conexidn gque emplea los pasadores 64 y 70
¥ la ranura 95 puede emplearse pars conectar la placa de
montaje terminal 49 del cilindro 38 al brazo 61 para efec
tuar tal desviacidn y desplazamiento angular de 1los rodi-
llos del citado cilindro mediante conexidn directa al ca-
rro 3.

Debido 2l hecho de que el cilindro presionador 36
se acopls a la tira 2 sobre una porcidn helicoidalmente -
incurvada de la misms, el citado cllindro es axialmente -

desplazado con sus rodillos 46 quedando desalineados res-

pecto a los rodillos 46 del cilindro 38 (figura 7), de ma
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nera gue los planos de las periferias de los primerds gque-
dan adecuadamente allneados con los planos que cortan los
valles de las ondulaciones en la 1fnea de puntos de acopla~

miento del cillindro presionador 36. Aungue las periferiss

‘de todos los rodillos 46 sé adaptan en general a la forms

_en seccidn transversal de las orestas o valles formados en

la tira, es preferible, en el caso del cilindro 36, que ta
les rodillos sean privados, como en 104 (figura 6), de una
exacta conformidad, de manera que no tiendan s ascender por
las porciones inclinadas 90 de las onduleciones.

Se comprenderd que pueden emplearse otros diver--
sos medlos para montar los rodillos 46 de los cilindros 36,
37 ¥ 38 para el movimiento descrito. La funcidn y finali-
dad de tales medios de montaje consiste en situar a los ro
dillos 46 de maners gque proporcionen una serie de puntos -
de sustentacidn para la tira 2 durante el incurvamiento de
la misma en vueltas hellcoidales y funcionen a modo de ele
mentos de gufa pers mantener el control de la citada tira.
El cilindro de yunque 37 proporcions una serie de tales --
puntos de sustentacidn extendidos a lo largo de une prime-
ra 1lfnea peralela al eje de la tuberfa, donde los rodillos
del citado cilindro se acbplan a la tira dentro de la wvuel
ta que se estd formando. EL cilindro presionador 36 Pro--
porciona una segunda serie de tales puntos de sustentacidn
extendidos a lo largo de una segunda 1fnea espaciada ¥y pa-
relela en la que los rodillos 46 del cilindro 36 se acoplan
2 la superficle externa de la wvuelta.

Disponiendo tales puntos en las crestas y valles

de la tira ondulada y aplicandoc las fuerzas de sustents- -

cidn a través de elementos de gufa, tales como rodillos 46,
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que se adapten en general a las cresbas 88 y valles 89,

se cousigue un alto grado de control sobre la tira. No
sélo los rodillos 46 aplican fuerzas de sustentacidn ra-
diales a las vueltas que se forman en la tira, sino que
ademds aplican fuerzas de gufa axlales a las porciones -
inclinadas 90, adyacentes a las crestas 88 y valles 89 -
para mantener a la tira en su trayectoria adecuada. De-
bido al efecto de gufa de la proyeccidn de los rodillos
en las crestas y valles de la tira, el borde posterior -
L3 de una vuelba formada se mantiene adyacente al borde
anterior 42 de la tira uniformada y se evita una indebi-
da desviacidn axial de los mencionados bordes.

La tira 2 es preferiblemente pasada a través de
los rodillos del dispositivo formador 4 mediante los gru
pos acclonados de cilindros onduladores 8 y los cilindros
28 formadores de la costura de cilerre u obtro medio accig
nador adecuado. Un rodillo puente eilfndrico 72 (figu-
ras 1 y 5) puede sustentarse para su rotacidn extendiég
dose transversalmente bajo la tira 2 en el extremo de sa
lilda del carro 3 para propbrcionar un soporte ¥y control
adicionales a la mencionade tirs. 8e observard que el -
cilindro de gufa 38 (figura 5) estd ligeramente desviado
hacla abajo respecto.a la trayectoria de ls tira 2, a «-
fin de impulsar a ésta contra el rodillo 72 y ayudar & -
evitar su combamiento entre el carro 3 y el dispositivo
formador 4. Un par de rodillos especiados y ajustables
73 pueden montarse por debajo de los cilindros 36 y 38 -
en puntos en que se acoplen a la periferia externs de la

tira helicoidalmente vuelta a fin de evitar que se abra

vy asegurar la unidn de las porclones marginales de la tira.
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Como anteriormente se indica, los grupos de rodi-
1llos 28 formadores de 1la costura de cismre forman rebordes
marginales o ganchos 29 en el borde delantero 42 y el bor-
de posterior 43 de la tira 2 (figuras 1, 4 y 10). Al pa--
sarse la tira 2 a través de los cilindros formadores 36-38,
el borde posterior 43 (que tiene un reborde 29 proyectado
hacia arriba) se desplaza en una trayectoria helicoidal in
dicads por la 1fnes discontinua 96 de la figura 7, desde -
el extremo del cilindro de yunque 37 adyacente al rodillo
bée pars salir junto al otro extremo del citado cilindro -
(en el rodillo 46F) y el borde anterior 42 de la tira 2. -
El citado borde delantero tiene su reborde o gancho 29 vuel
to hacla abajo y precedlendo inmediatamente a su paso so--
bre el rodillo L46Ff del cilindro de yunque 37, los dos Tre--
bordes quedan enganchados uno sobre el otro (figura 10). - °
El paso de la vuelba helicoidal en gque se incurva la btira
2 se mantiene como queda dlcho de tal manera que el mborde
vuelto hacia arriba o elemento de costura de cierre 29 del
borde posterior 43 de una vuelta precedente 2a de la tira
(figura 10) se acople por debajo y detrds del reborde vuel
to hacla abajo o elemento de costura de cilerre 29 del bor-
de delantero 42 de una siguiente porcidn recta de tira 2.-
Inmediatamente después de tal acoplaniento, ambos bordes y
los elementos de costura de clerre acoplados pasan sobre -
el rodillo terminal 46f (figuras 7 y 11) del cilindro de -
yunque 37.

El acoplamiento de los citados elementos de costu
ra 29 es facilitado por la manera en que estdn formsdos.--

Se observard que el borde posterior 43, después de ser in-

curvado en.casl 3602, no sdlo se aproxima sl borde delan--
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tero 42 por debajo de este fltimo (figura 5), sino que --
también lo hace en una trayectoria horizontalmente conme-
vergente (figura 7). Bn obras palabras, el reborde 29 41
rigido hacia arriba (o radialmente hacla afuera) en el --
borde 43, se inserta en acoplamiento con la muesca abler-
ta hacla abajo (o radislmente hacia adentro) por detrds -
del reborde 29 del borde 42 en la direccidén de la flecha
97 (figura 10), es decir a lo largo de una trayectoria ex
tendide ascendentemente (hacia la tira entrante 2) e ifwe- -
clinada ligeramente en la direccidn de desplazemiento de
la tuberfa (flechas 98, figuras 1, 7 y 11) descargando a
1o largo del eje 39 de ls tuberfa (naturalmente, el rebor
de 29 del borde 42 estd siendo recibldo al mismo tiempo -
en acoplamiento con la muesca situada por detrds del rebor
de 29 del borde 43),

La inclinacidn de tal trayectoria de interacopla
miento de los elemenbos de costura de cierre es preferi-«
blemente casi igual a la inclinacidn con gue se han formg
do los elementos rebordeados 29 respecto al plano de la -
tira 2 (o eje 39 de la btuberia), De esta manera, los elg
mentos de costura se acoplan por completo fcil y automi-
ticemente entre s{ en el punto de interseccidn de la vuel
ta con la tira entrante (sobre el rodillo 46f del cilin--
dro 37) sigulendo sus respectivas trayectorias natursles,
Es innecesario desplazar forzadamente el borde 42 de la -
tira o el borde 43 de la vuelta 2a y por consigulente for
zarlos indebidamente, a fin de acoplar adecuadamente los
elementos de la costura de cierre.

En una tira ondulada en la que se forman los ele

mentos de la cosbura de cierre, como se ilustra, en las -
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porciones parclales inclinadas 90a y 90b, los rebordes 29
se encuentran inherente y adecuadamente inclinados para -
su interacoplamiento (figura 10).

Cuando se repllegan los bordes marginales, bales
como log 29, en un dngulo agudo respecto a una poreidn --
adyacente de una tira plana (o en el vértice de una ores-
ta o valle de una tira ondulada), es decir no .inclinada
naturalmente respecto al eje de la tuberfa; puede ser de-
seable lnclinar tales porciones adyacentes antes del aco-
plamiento (con rodillos suxiliares o similares), de mane-
ra que tales rebordes son dirigidos pars un interacopla--
nmiento mds fdeil en la direccidn de la flecha 97 (figura
10). La tuberfa de pared lisa o la tuberfa hellcoldalmen
te ondulada en la que la costura de clerre se forma en —-
las otras porciones no inclinsdas entre las crestes y va-
lles, puede formarse asi por el método de aparato de esta
invencidn modificados en el aspecto anteriormente indica-
do.

La ligera desviacidn del cilindro 36 (figura 5)
deprime a la tira 2 hacla la vuelta 2a, iniciando asf el
interacoplamiento de los elementos de cosbura de cierre a
una distancia ligeramente mayor del rodillo L&F.

Sustentada inmediatamente por encimas del rodillo
L6f por un soporte 74 montedo en el armezdn 35, hay una -
rueda rebordeadora 75 (figuras 5 y 7). Dicha rueda rebor
deadora estd sustentada para su rotacidn con su periferia
espaciada de la periferia del rodillo 46f en uns distan--
cia de cuatro esﬁesores aproximadamente de tira 2, que es

sustancialmente el espesor de una costura de cierre com--
pletada. La rueda 75 estd giratoriamente montada en un -
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extremo del remal 76 del soporte 74, articuldndose el otro
extremo en 77 al ramal pendiente y dirigldo hacia abajo —=
del miembro 78 en forma de I invertida. El ramal superior,
horizontal, del miembro 78 puede estar ranurado para asegu
rarse a una porcién horizontalmente extendida del armazdn
35 por un perno 79 reciblido s través de dicha ranura y apll
cado a rosca en cualguiera de una serie de orificlos 99 --
(figura 7), en dicha porcidn de armazén.

A fin de situar adecuadazmente la rueds 75 respec-
to al rodillo U46Ff, el soporte 74 puede asegurarse en varias
posiclones y extenderse con diversos Angulos por medio del
perno 79, la ranura del miembro 78 y los orificlos 99. Un
pernc 100 verbicalmente extendido y recibldo a rosca en el
ramal 76 ¥ apoyéndose en una porcién fija y horizontalmen-
te exbendida del armazdn 35, mantiene a la rueds 75 con el
adecuado espaciamiento respecto al rodillo A46f.

Al desplazarse los elementos de costura interaco-
plados sobre elcilindro 37, la rueda rebordeadora 75, en -
cooperacidn con el rodillo 46f, dobla adicionalmente a las
porciones inclinadas acopladas 90a y 90b (figura 11) a po-
siciones paralelas a aquéllas, completando asf la formacidn
de una costura de cierre herméticamente acoplada.

Un perno 101 horizontalmente extendido y roscado
a través de una oreja 102 del ramal ?6, Se apoya en una ==
porcién verticalmente extendida del armazdn 35 (del lado -
de 1la vfa 51) (Ffigura 7) para evitar que la rueda 75 se --
mueve con la tira 2 al pasarse ésta entre dicha rueda y el’
rodillo 46f. De esta manera, la rueda 75 aplica a presidn

a los elemenbos de costura de clerre acoplados, incluyendo

los rebordes marginales 29 y las porclones parciales inell




10

18

20

25

30

~30 -

nadas adyacentes 90a y 90b (figura 11) en un punto del ro-
dillo terminal 46f alineado en general con los puntos de -
contacto de los otros rodilbs 46 del cilindro 37 y la tira
2 (figura 7).

Es preferible que la costura de clerre termlnada

. o complebada (figura 11), que comprende cuatro espesores -

superpuestos del material de la tira 2, se disponga en ge-
neral centralmente respecto a una porcidn inclinsda de las
ondulaciones de la tira, a cuyo efecbo las porciones psr--
ciales inclinadas 90a y 90b pueden desviarse, como en 103
(figuras 10 y 11). Los rodillos 30 (figura 4), la rueda 75
7 el rodillo L6f (figura 11) pueden configurarse periféri-
camente de manera gue formen y acomoden tal desviacidn o -
descentrado.

La formacidn de elementos de costura de clerre -
anélogamente configurados en bordes opuestos de la tira —-
tiene la ventaja de requerir la aplicacién de fuerzas lgua
les a ambos bordes en la formscidn de los elementos ¥y el -
cierre o completamiento de la costura desde aquéllos. Por
consiguiente, la tira 2 es sometida a igusl deformacidn en
sus bordes y no se producen en la misma tensiones desigual
mente distribufdas,

Ademés, es preferible que los elementos de costu-~
ra de cierre se configuren en una forma lo mis pareclida 2
su forma cerrada o complebada como sea posible antes del--
incurvamiento de la tira, dejando abiertos a tales elemen-
tos sdlo en la medid necesaris para su adecusdo interaco--
plamiento., Cuando se reciben tales elementos casi cerra--

dos uno dentro del otro como queda descrito, la fuerza ne-

cesaria para cerrarlos luego y completar la costura es mi-




10

15

20

25

30

~31

nima ¥ puede aplicarse en una sola pasada entre la rueda
rebordeadora 75 y el rodillo 46f, Debido a la pequefia de
formacidn requerids para conseguir un completo clerre de
la cosbura citada, se produce poca tensidn en la tuberfa
completada por este método. Se comprenders que el complg
tamiento o rebordeado de la costura de clerre entre los -
adyacentes bordes de la tira 2 se efectia de manera conti
nua, como igualmente el lnourvamlénto de la citada tira -
en vueltas helicoldales. Si-se desea, pueden introduclr-
se varios materisles de calafateado, tales como caucho, -
plistico, soldadurs o similares, junto a los elementos 29
de costura de cierre durante la formacidn y completemien-
to de dicha costura para hacerla completamente a prueba -
de fugas.,

En una bira metdllca ondulada, una 1finea en el -
punto medio entre una cresta y su valle adyacente en la
porcidn inclinada, se conoce por "eje neutro" de la ondula
o1dn v se le supone susbancialmente libre de tensidn cuan
do la tira transporta una carga. La formacidn de la cong
xidn o cosbura entre bordes adyacentes de la btlra y uha -
vuelba helicoidal precedente de la misma en tal eje nelw-
tro es preferible porque tal costura o conexidn no es so-
metida normalmente a tensiones susbanciales. En una tubg
r{s formada por vueltas helicoidales conectadas, la cone-
xidn entre tales vueltas, ya sea soldada o cosida, es sug
ceptible de resultar més débil que la pared ininterrumpi-

do. de 1a tuberfs entre conexiones. ILa conexidn de dos --
porciones parclales inclinadas entre s{ en un punto inter

medio a una cresta ¥y un valle, como aguf se describe, para
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formar una porcién inclinada compuésta; tiene la ventaja
de situar la conexidn en el Area de la pared de la tube-
rfa en que aquélla no serd forzada en el uso normal de -
la tuberfa.

Aungue en las versiones aquf descritas la tira
2 ha sldo incurvada descendentemente para formsr la tube
rfa, se comprenderd que el dispositivo formador 4 puede

invertirse, si se desea, a fin de incurvar la citads ti-

ra ascendentemente, facilitando por ejempld tal inversidn

la formacidn de mayores tamafios de tuberfa sin requerir

la elevacidn de los grupos onduladores sobre el carro 3.
Las designaciones "ascendentemente" y "descendentemente"
anteriormente utilizadas se relécionan por congiguiente

mis adecuadamente con la direccidn en que estd siendo in
curvada la tira 2. Resultard tembién evidente que pue--
den emplearse unas costuras de cilerre distinbtas a la es-
pecf{ficamente descrita aquf, para conectar los bordes la
terales adyacentes de la tira con que se formen las vuel

tas helicoidales.

En la versidn espec{fica aqui descrita, el cilin

dro presionador 36 es ajustable para formar diferentes ta

mafios de tuberfa, porgue se desea mantener los cilindros
de yunque y gufa 37 y 38 alineados en general con los ci
lindros onduladores 8. Sin embargo, se comprenders, que

la relacidn entre los tres cilindros formadores determi-
na el radio alrededor del cual se vuelve la tira ¥ que -
g8l se desea pueden ajustarse los ctros cilindros. Se ha

observado que la relacidn entre los cilindros varfs tam-

bién algo con el caelibre o espesor de la tira 2 debido a

la incrementada presidn necesaris para formar una Ttira -

b B

po wiezeny 1
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de calibre mayor. Generalmente, el eje 39 e la tuberfa
se encuentra en el mismo plano vertical que el eje del ci
lindro de yunque 37, pero en los btamafios mds peguefios de
tuberfa, de € pulgadas de didmetro aproximadamente (15 cm.)
el cibtado eje de la tuberfa puede Gender a desviarse ligg
ramente hacla el carro 3.

Es necesario que por lo menos el cilindro presig
nador 36 y el cilindro de yunque 37, y preferiblemente -~
también el cilindro de gufa 38, sean paralelos entre s{ -
(o se dispongan de manera que se acoplen a la tira a lo -
largo de 1fneas que sean paralelas), de maners que la ti-
ra sea lincurvada en una trayectoria cilfndrica, siendo -~
equidistantes todos sus radios respecto al eje 39 de la -
tuberfa y que, por consigulente, corte la trayectoria de
alimentacidn de la tira entrante (figura 5). Ia posicidn
relativa del cilindro presionador 36 predetermina el radio
de tal trayectoria independientemente de otros factores,-
El éngulo oblicuo con que se introduce la tira en los ci-
lindros formadores y la anchura de la tira son los otros
dos factores que estdn relacionados de tal modo entre sf
por el aparato y método de esta invencidn que gufen al --
borde posterior incurvado de la tira a través de una tra-
yectoria helicoidal de 3602 en tal radio predeterminado a
une adecuada relacidn de unidn con el borde delantero de
la tira entrante.

ILa detallada descripeidn e ilustracidn de ciertas
versiones aquf ofrecidas no debers considerarse como res-
trictiva, puesto que un experto en la materia puede idear
modificaciones que deberdn considerarse como inclufdas en

el espiritu y dmbito de 1la invencidn.
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En resumen, la Patente de Invencidn que se soli
cita recaerd sobre las siguientes:

-~ REIVINDICACIONES -

1. Aparato pars formar tuberfa metdlica laminar
ondulada a partir de una tira alargada de mebtal laminar,
gue comprende un carro extendido en general horizontal--
mente y provisto de un extremo de entrada y otro de sall
da, uns serie de cilindros onduladores montados en dicho
carro, medlos accionadores para avanzar la citada tira -
longitudinalmente desde el referido exbremo de entrads -
al extremo de salida y rebasarlo, a través de los mencio
nados cilindros onduladores para formar crestas y valles
1ongitudinalménte exbtendidas en dicha tira, una serie de
cilindros formadores paralelos, espaciados y horizontal-
nmente extendidos, un armazdn que sustenta a los cilindros
formadores junto al extremo de sglida del carro ¥ exben-
didos con un dngulo oblicuo respecto sl eje longitudinal
de la tira para recibirla entre ellos, estando por lo me
nos uno de los cilindros formadores verticalmenbe desvig
do respecto a otro de tales cllindros fommadores para in
curvar la éitada tira en vuelbtas helicoidales alrededor
del eje de una tuberia paralelo = los cilindros formado-
res, medios de montaje del carro y del armazdn mencions-
dos para una oscilacidn relativa alrededor de un eje ge-
neralmente vertical, que corta sustancialmente el citado
eje de la tuberfa, para cambiar dicho dngulo y de este -
modo cambiar el paso de las citadas vueltas, incluyendo
por lo menos uno de los cilindros formadores una serie -

de clementos de gufa espaciados entre sf a lo largo de -

uno de los cilindros formadores para acoplarse s 1os - -
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crestas o valles de dicha tira, y medios que sustenban al
citado elemento de gufa para su desplazamiento rec{proco
con acercamlento y alejamiento entre s{, para cambiar el
espaclamiento entre tales elementos al camblarse el refe-
rido éngulo.

2. Aparato segﬁn la reivindicacidn 1, en el que
los citados medios accionadores se encuentran sobre el ca-
rfo para avanzar dlcha tlra a lo largo de una'trayectoria
de alimentacidn generalmente plana, los citados cilindros
formadores comprenden un primer, un segundo y un tercer -
cilindros formadores alargados, el citado armazdn susten-
ta a dichos cilindros en posiciones que interceptan la re
Terida trayectoria de alimentacidn para resibir a dichs -
tira entre ellos desde el referido carro, siendo acopla--
ble el primer cilindro mencionado a una superficie de la
citada tira & lo largo de una primera lfnea de puntos, =
siendo acoplable el segundo cilindro mencionado a la otra
superficie de dicha tira a lo largo de una segunda lf{nea
de puntos, y siendo acoplable el tercer cilindro citado a
la primera superficie referida de dicha tira a lo largo -
de una tercera lfnea de puntos paralela y espaclada res--
pecto a la segunda 1fnes mencionadsa, cuyo tercer cilindro
es sustentado con la tercera 1fnes referida descentrada -
respecto al plano de la mencionada trayectoria de alimen-
tacidn para incurvar la referida tira entre la segunda y
tercera 1fneas en una trayectorla curva, siendo equldisS—-
tantes todos sus radios respecto a un eje de tuberfa para
lelo a las mencionadas lfneas segunda y tercera, que cor-

ta a la citada trayectoris de alimentacidn en la segunda

1inea referida, establecléndose unos medios dispuestos a
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lados opuestos de la trayectoria de alimentacibén para for-

mar parcialmente elementos de costura de clerre similares
v opuestos a lo largo de los bordes laterales longitudina-
les opuestos de dichartira, v medios que susbtentan al refe
rido carro y al armazbn, extendiéndose las lineas menciona
das segunda y btercera en un &ngulo oblicuo respecto al eje
longitudinal de la tira en la trayectoria de alimentacién,
con lo que la citada trayectoria incurvada presenta la for
ma de una vuelta helicoidal, relacionindose dicho &ngulo -
de tal manera con el radio de la trayectoria incurvada y -
con la anchura de la tira enbtre los mencionados elementos
de costura de cierre, que dicho elemento sobre el borde -
posterior de una porcidn precedente de la citada tira en -
la trayectoria incurvada converge hacia un interacoplamien
£0 con el citado elemenbto del borde anterior de una por- -
cidn siguiente de tira en dicha trayectoria de alimentacidn
entre las liﬁeas primera y segunda mencionadas, y medios -~
completadores de la costura sustentados para acoplarse a -
los referidos elementos interacoplados, sustancialmente en
la segunda linea citada, para completar la formacibén de -
una costura de cierre a partir de ellos.

3, Aparato segin la reivindicacién 1, en el que =~
los citados cilindros formadores, ?resentan periferias que
se adaptan en general a la forma de dichas crestas y valles
v estén provistos de medios de montaje para cada uno de -
los citados rodillos que montan a estos para su rotacibn -
con su periferia en un plano, medios que conectan a dichos
medios de monbtaje v manbienen los planos de las periferias
de dichos rodillos paralelos entre si, medios de sustenta-

cidn alargados que sustentan a los citados medios de monbta
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je con las periferias de dichos rodillos proyectadas desde
ellos para su acoplamiento con los mencionados valles y -
crestas, cuyos medios de sustentacidn soportan a los cita-
dos medios de montaje para su desplazamiento a lo largo -~
del eje longitudinal de tales medios de sustentacidn y pa-
ra un movimiento que cambia el &ngulo de los plancs de las
periferias de los citados rodillos respecto al referido =~
eje longitudinal, manteniendo dichos medios de montaje a ~
los eitados rodillos espaciados entre si a lo largo del ci
tado eje proporcional al referido &ngulo.

4, Aparato para formar tuberia metdlica laminar on
dulada, sustancialmente como se describe e llustra en los
adjuntos dibujos. ' |

5, Se reivindica por {dltimo como objeto sobre el -
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
"APARATO PARA FORMAR TUBERIA METALICA LAMINAR ONDULADA A -
PARTIR DE UNA TIRA ALARGADA DE METAL LAMINAR'.

Modo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de treinta y siete

piginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 1 de Septiembre 1.965

ATFONSO UNGRIA
D.p.

o]

(Fdo. Ju edraza)
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