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Lo Patente de Introduccion a que :E’refiere -
la presente liemoria, estéd destinade a garentizar la ex~
plotacidn y la propiedad exclusives, en todo el territo
rio nacional, de un procedimiento de fabricacidn de una
tuberia metélica de gran seccidn poligonal utilizable —
para diversas aplicaciones, entre las que citaremos ==
Transportes neumticos ligeros y, muy especislmente, ——
Airescidn, Ventilacidn, Acondicionamiento de aire, etc.

La finelidad que se persigue con este procedi
miento es la de llegar a la obtencidn Gel tubo poligo—-
nal, particularmente en sus formas cuadradas y reciangu
lares, partiendo de una tuberia redonda conformade heli
coidalmente y sngatillada, ElL tubo poligonal asi fabri-
cado, presenta las siguientes ventajas:

&) Con &1 se pueden confeccionar conductos —-
totalmente estancos, apltos parg baja y al-
ta velocidad. Un importente problems en --
las instalaciones éctuales es la falte de
estanqueidad, especlialmente cuando se tra-
ta de alta velocidad.

b) La costura del engatillado constituye un =
nervio en espiral gue refuerza considera——
blemente las paredes, las cuales puedsn --
aghora tener un material de menor espesor -
que el que se ubtiliza en los conductos de
febricacién normal. Las consecuencias inme
diatas de esta ventaja son, menor costo, -
menor peso y mejor rendimiento al Ser con-
siderablemente reducidas las vibraciones.

c) Se pueden conseguir, sin limitacion, las -
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longitudes de tuberia que se deseen y asi -
localizar los empalmes en las zgonas de cur-
va. En los conductos actuales, la longitud
de los tramos tiene que adaptarse necesaria
mente a las dimensiones de las chapas norma
1lizadas.,

d) Los tramos de conducto formados con tuberis
construida segin este procedimiento, son %o
talmente enterizos y no como en los conduc—~
tog convencionales, en los gue cada tramo -
e compone de DOS o CUATRO piezas ensambla~-
das.

e) Se puede obtener una gama de medidas tan am
plia que el proyectista no tiene necesidad
de calcular y disefiar tipos especiales de -
conducto.

£) Los conductos construidos con nuestro tubo
poligonal se montan con meyor rapldez que -
los convencionales a causa de haberse redu-
cido e incluso enulado los empalmes en los
tramos rectos que, en el apartado ¢), ya he
mos indicado son o pueden ser de una sola -
pieza, sin otras limitaciones que las que =
imponga el transporite.

Antes hemos dicho que el material de partida,
en lugar de chapas metalicas, es un tubo redondo confec—
cionado, segun técnicas conccidas, con banda o fleje enro
llado helicoidalmente y engatillado en los bordes. Dicho
tubo redondo se puede construir facilmente en cualquier -

largo por el motivo de que la banda o fleje metdlico se -
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suminisira en bobinass que contienen una gran longitud
de material de un determinado ancho.

El procedimisnto de fabricacion que vamos a
describir consiste en producir une deformecidn en las
paredes del tubo redondo mediante la que su seccidn pa
8a a ser poligonal, de preferencia cuadrada o recian=~
gular, con los angulos perfectamente acusados y con -
los lgdos ligeramente curvo-convexos en recusrdo de -
sus formas originales.,

Esta deformacidn se obtiene progresivamente
mediante un proceso en el gque intervienen fases de com
presidn y estirado longitudingl con alma interna lle-
vadas g cabo con gyuda de unos elementos extensibles
que sumentan o disminuyen la cgpacidad de medida.

A continuacion detallamos un esguema que ——
comprende las prino.ipales fases del citado proceso de
fabricacidn.

18.- Obtencidn de un tubo redondo conforma-
do helicoidalmente y engatillado, cuyo
desarrollo sea igual al de la sume de
los lados del poligono de la seccidn -
del tubo & obtener,

28,~ Montaje del tubo redondo sobre el sis—
tema o dispositivo de deformaciodn.

32.~ Actuacidn e compresidn de un cilindro
que empuje longitudinalmente al tubo =~
redondo hasta que su extremo entra en
los cabezales deformgdores, momento en
que se¢ iniecia el proceso de transforms

.’
ClOoill.
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48,- Poxr medio de unos juegos de mordazas se
fija un cabezal de estirar que, una vesz
puesto en marcha, ciile las paredes so-—-
bre el elmg interns y configura en uns
primera pasada las nuevas formas que de
finen al tubo poligonal.

52,- Mediante un sistema de inversidn, el ca
bezal de estirar regresa a su primitiva
posicidn y, en una segunde y “ltima pa-
sada, lleva a cabo la conformacidn y el
calibrado que dejan gl tubo poligonal -
totalmente terminado y en condiciones -~
de montaje y wtilizacion.

. Vienen a continuacion una serie de fases u -
operaciones concernientes al empleo de potestativos re
cubrimientos o acabados superficiales interiores y ex-
teriores, que deberan corrssponder & las caracteristi-
cag de los materiales gque se utilicen pare proteger de
la corrosidn.

Para mejor comprensidén del objeto y sélamen—
te a titulo de ejemplo, se adjunta una hojas de planos
en la gue:

La figura 1, represents la vista en perspec-
tiva de la realizacidn de una tuberia poligonal de seg
cidn cuadrada.

La figure 2, representa la vista en perspec~
tiva de la realizacidén de una tuberis poligonal de seg
cidn rectangular.

En ambes ilustraciones son perfectamente per

ceptibles:
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~1- Lados curvo-convexos del poligono que cons-

tituyen las paredes del tubo poligonal.

-2~ Costura del engatillado del enrollemiento -

del tubo inicial que ashora se constituye en
5. ung nervadurs helicoidal que refuerza la eg
truetura del tubo poligonal,

Seran variables todas aquellas circunstancias -
que no supongan una alteracion de la esencialidad del ob-
jeto expuesto en la pasada descripeidn, la cual debers ==

10, ger tomada en su més amplio sentido y no como una limita-
cidn de posibilidades de realizacidn.
N O T A
Le Patente de Introduccion, que Se solicita por
diez gfios, para Espaile, de gcuerdo con la vigente Legisla
15, cidn, deberg recaer sobre: WPROCEDIMIENTO DE FABRICACION
DE UNA TUBERIA MEPALICA DE GRAN SECCION", citéndose como
Tuente de Procedencia ol Procedimisnto ;mpleado por lg =
£irme sueca: TIRINGE-VERKEN, segin las caracteristicas =—-
esenciales de las siguientes:
20, REIVINDICACIONES

18,~ Frocedimiento de fabricacidn de una tuberis

metélice de gran seccidén, en el que el material de partida

es un tubo redondo confeccionado, Segun técmices conocidas,

con banda o fleje metdlico enrollado helicoidalmente y enga

25. tillado en los bordes, caracterizado porque consiste en —-
producir una deformacion en las paredes del tubo original

mediante le que 5u Seccidn pass a ser poligonal, de prefe-

rencia cuadrada o rectangular, con los angulos perfectamen

te acusados y con los lados ligeramente curvo-convexos, lea

30, cuzl deformacidn se lleve a cabo progresivamente mediante
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un proceso en el que intervienen fases de compresién ¥y
estirado longitudinel con alma interna realizadas por
medio de unos elementos extensibles que aumentan o dis
minuyen la capacidad de medida.

28 .- Procedimiento de fabricacidn de una tu-
beris metédlice de gran seccidn, segin la reivindica-——
cidn 12, que se caracteriza por el hecho de que, una -
vez montado el tubo original sobre el dispositivo o ==
sistema de deformacidn, actila a compresidn un cilindro
que empuja longitudinglments el tubo hasta que su ex—-
tremo entra en los cabezales deformadores, en cuyo mo-
mento Se inicia el proceso de transformacidn.

38,~ Procedimiento de fabricacidén de una tu-
beris metdlica de gran seccidn, segin las anteriores =
reivindicaciones, caracterizado porque, por medio de =
unos juegos de mordszas, se fije un cabezal de estirar
que, una vez puesto en marcha, cifie las paredes sohre
el alma interms y configura en una primers pasada las
nuevas formas que definen sl tubo poligonal.

48,~ Procedimiento de fabricacidn de una tu-
ber{a metélice de gran seccidn, segin enteriores rei--
viadicaciones, caracterizado porque, mediasnte un sistg
me de inversidn de movimiento, el cabezel de estirar =
regresa a su primitiva posicidn y, en una segunda y Wl
time pasada, lleve a cabo la conformacidn y el calibra
do que dejan al ftubo poligonal totalmente terminado ¥
en condiciones de montaje y utilizacidén después de ha~
ber sido sometido a operaciones complementariad y po-—~
testativas concernientes a recubrimientos superficig=—-

« 7 . L4 . 2 2
les anti-corrosion, variables segun la aplicacion.
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58,- WPROCEDIHMIENTO DE FABRICACION D¥ UNA TUBE
RIA METALICA DE GRAN SECCION",
Seghn queda sustancialmente descrito en la pre
sente Memoria Descriptiva, que consta de ocho hojas es—-
5, crites o méquina por una sola cara y acompafinda de dibu~
jos.
Madrid, 13 Enero 1.969,
D. TFernando NMARHUENDA VAREZ.
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