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por: "UN APARATO MEJORADO PARA FORMAR UN TUBO A PARTIR
DE UN MATERIAL EN TIRA O EN BANDA"

(Clase Internacional B2lc)



Esta invencién se refiere a un aparato pa-
ra dar a una tira la forma de tubo. Es particularmente
util en aparatos gue emplean técnicas de soldadura de al-
ta frecuencia.

5 Cuando se da a una tira de material la
forma de un tubo, los bordes tienden -a-alargarse. Un la-
minador de conformacién utilizado para conformar la tira
incluye generalmente una pluralidad de -bastidores de rodi-
llos o matrices. A medida que la tira se desplaza progre-

10 -sivamente a través del laminador desde un bastidor de ro-
dillos al siguiente, se acumula progresivameﬁte el alarga
miento de los bordes. Cuando la relacién del espesor al
difmetro de.la tira es. menor que el 3%, y particularmente
cuando es menor que el 2%, especialmente para.grandes dié-

15 metros, &l orden de 76 mm. § més, la tira no tiene resistencia
como columna o al flambeo para mantener su forma contra la
recuperacidn eléstica. Por lo tanto, al avanzar desde un
bastidor a otro, la tira tiende a alabearse uw ocurre el
abarquillamiento de los bordes. Bstos efectos ocurren in-

20 cluso aunque se utilicen rodillesde cierre lateral. para
soportar los bordes entre los respectivos bastidores de
rodillos.

De acuerdo con la invencidén, ha sido eli-
minado sustancialmente. el problema del alabeo. y/o el abar-

25 quillamiento de los bordes, por el uso de guias en lugar
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de rodillos de cierre lateral. Las guias se extienden
en una parte sustancial de la distancia entre cada uno
de los bastidores de conformacién en la seccién del la-
minador de conformacidén del laminador de tubos.

Las gufas tienen una cara que esti perfi-
lada para contener y soportar la tira entre bastidores
de conformacién respectivos. Las gulas son ajustables y
soportan los bordes en una transicién continua desde los
bastidores de conformacién de aguas arriba y de aguas
abajo.

Las gulas estén formadas normalmente de
un material tal como nilén, aunque pueden ser empleados
otros numerosos materiales, como se explicari en lo que
sigue.

BEs, por lo tanto, un objeto de esta inven
cién proporcionar.medios para contener y soportar los
bordes de la tira entre bastidores de conformacién cuando
se da a una tira de material la forma de um tubo.

Es otro objeto de esta invencidén propor-
cionar medios como los anteriores, en los cuales la ca-
ra que contiene el material de tira sigue la transicidn
continua de la superficie de la tira desde los bastido~
res de conformacidén de rodillos de aguas arriba y de
aguas abajo.

BEs un objeto mis de esta invencién propor-
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cionar medios como los anteriores, en forma de guias he-
chas de un material tal como nilén o similar..

Otros objetos y ventajas. resultarén eviden-
tes a los expertos en la técnica a medida que se avance
en una descripcidn detallada de las realizaciones preferi
das con referencia a los dibujos.

En los dibujos:

La figura 1l muastra.un diagrama de fluje pa-
ra un aparato tipico para dar a un material en tira forma
de tubo.

La figura-2 muestra secciones transversales
tipicas de la tira y del tubo parcialmente conformado, en
cada uno de los bastidores de conformacién .del laminador
de conformacién superpuestos uno a otro.

La figura 3 muestra una vista en- perspectiva
de un aparato de unién preferido para utilizar de acuerdo
ééh ésca invenecidn.

La figura 4 muestra una vista superior de
iina parte‘deﬂun,lamiﬁador.de-oonformacién tibiéc'dé la
técnica anterior.

La figgraa5mmmesmna~una,vista superior de
una parte de un 1aﬁi¢adcr de conformaciéanue-tiéng me-
dios de guia de acuerdo con esta:.inveneidn. ..

’ La figura-6 representa una vista en pers-

pectiva que ilustra el acoplamiento entre los ﬁedios de
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guia de acuerdo con esta invencién y el tubo prefor-
mado.

La figura 7 ilustra la seccidn transver-
sal de la.guia y el acoplamiento durante las .primeras
etapag de la conformacidén del tubo.

La figura 8 ilustra la seccién transver-
sal de la.guia y el acoplamiento durante las (ltimas
etapag de conformacidn. .

La figura.9 muestra una seccién trans-
versal del.mecanismo de ajuste de los medios de guia,
a lo largo de la linea A-A de la figura 4.

Haciendo referencia ahora a los dibu-
jos, y especialmente.a.la figura 1, en ellos se ilus
tra, en forma de un diagrama de flujo, un aparato pa-
ra dar a una tira de material la forma de un tubo.
Después que a la tira se le ha dado la forma de un-
tubo, se unen log bordes de la tira mediante cual-
quier técnica convencional, por ejemplo, mediante
soldadura de. alta frecuencia.. Un diagrama de flujo
ha sido seleccionado para describir el aparato en
el que estd incorporada .la invencién. Los elementos
representados en él son todos convencionales y bien
conocidos en la técnica.

El aparato comprende preferiblemente

una reserva de material en tira, una seccibén lami-
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nadora de conformacién.para dar al material en tira
la forma de.un tubo ablerto, que .comprende bastidores
de conformacién 1 a 7, una seccién de unién para unir
los bordes.del tubo abiertc conjuntamente y una sec-
cién de dimensionado o configuracién del tubo, que
comprende bastidores 8, 9 y 10 de configuracidén o di
mensionado.. Después que la tira haya pasado a través

de la seccidn.laminadora de conformacidén y de la sec-

.cién de configuracidn.o .dimensionade.del tubo, se coz

ta entonces.a medida, se arrolla.y/o se trata adicio-
nalmente, seglin se desee.

Como se ha hecho observar anteriormen~
te, la sececidn.laminadora. de conformacién y la sec-
cién de canfiguracidn .del tubo .comprenden.bastidores
de conformacién que .son .en.general bastidores. de con
formacién.convencionales. del .tipo..de rodillos, aun-
que pueden.emplearse matrices o cualesquiera otros
medios de.conformacidn usuales. la invencidén seré
descrita en lo que sigue con referencia al uso de
bastidores de conformacién de rodillos, aunque esto
no significa un carélcter limitativo de la invencién.
Ademés, el nimero de bastidores de conformacidén de

la seccién.de.conformacién y de la seccidén de confi

..guracién o.dimensionado no es critico y se puede va

_riar segin convenga.
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Los bastidores iniciales de conformacidn
1l a L, de rodillos, curvan la tira o banda hasta darle
la forma de un tubo esencialmente abierto T, como se
muestra en la figura 2 en 1 a k. Como se muestra en la
figura 2, la tira no recibe una forma sustancialmente
tubular hasta que haya pasado a través del bastidor de
rodillos 4. Los -rodillos de curvado pueden ser de di
sefic de curvado de borde o curvado central o de radio
real, seghn se desee.

Los bastidores de conformacién 5, 6 y 7
se denominan en general bastidores de rodillos de ale;
tas, va que el rodillo que se aplica a la parte abierta
del tubo contiene una aleta para configurar y escuadrar
los bordes del tubo abierto T. En la figura 2 se mues-
tran secciones tipicas del tubo abierte T en 5, 6y 7,
en los bastidores de conformacién 5, 6 y 7.

Después que el tubo abierto T abandona
el Gltimo bastidor de conformacidn, progresa hacia la
seccidn de unién, donde los bordes 1l y 12 del tubo son
presionados y unidos conjuntamente de una manera usual.
La seccidén transversal 7 del tubo, mostrada en la figu
ra 2, la cual es formada en el Gltimo bastidor de con~
formacién, es la de un 6valo aplanado la cual -es la pre
ferida de acuerdo con esta invencién cuando la unién se

efectlia por medio de técnicas de soldadura de alta fre
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cuencia. Sin embargo, el tubo que sale del Gltimoc basti-
dor de conformacién puede tener cualquier seccién trans
versal deseada segin se conoce en la técnica.

Cuando la tira de material comprende un
metal, tal como acero, aluminio, aleaciones de aluminio,
cobre o aleaciones a base de cobre, el método preferido
de -unir es mediante técnicas de soldadura de alta fre-
cuencia, seglin..se conocen en la técnica por la patente
norteamericana nimero 3.037.105, concedida el 29 de Ma-
yo de 1.962. Esta invencién es aplicable preferiblemen~
te a metalss, particularmente a los que-se-acaban de ci
tar y, més preferiblemente, a cobre y-aleaciones a base
de cobre, aunque puede ser aplicada a cualquier material
deseado en tira o banda que haya de ser transformado en
un tubo. )

Para ilustrar -el métedo preferido de unir
los bordes del tubo metélico, a saber, por soldadura de
alta frecuencia, la figura 3 muestra un aparato 10 tipi-
co de la técnica anterior, que comprenderia la secci6p
de unidén del aparato de la figura l..

El aparato 10 est4 destinado a: soldar con
juntamente los .bordes opuestos 1l y 12 que forman la
garganta o hendidura longitudinal 13 en el tubo metéli-
co abierto T.

El tubo abierto T es conformado en la se¢

o 8 =
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¢ién laminadora de conformacién del aparato de la figura
1 y se sitda en linea inmediatamente delante del aparato
10, ILos bastidores de rodillos del laminador de confor-
macidén son en general accionados mecénicamente y, por lo
tanto, proporcionan medios para hacer avanzar el tubo T
répidamente y en sentido longitudinal.

Los rodillos de soldadura 14 comprenden un
par de rodillos de presién de forma conocida, que se apli
can a lados opuestos del tubo T y hacen que la garaganta
que se extiende longitudinalmente en é1, 13, resulte sus
tancialmente cerrada en un punto de soldadura 15 que for
ma una garganta 16 en forma de V. A medida que avanza
el tubo abierto T hacia el punto de soldadura 15, los
bordes 11 y 12 de la garganta 16 se sueldan conjuntamen
te a lo largo de la costura o juntura 17 soldada.

La espira 18 est& conectada eléctricamente
a un manantial de corriente de alta frecuencia, no mos-
trado. Alternativamente, pueden utilizarse contactos,
seglin se conocen en la técnica, en lugar de la espira 18.
La corriente de alta frecuencia es normalmente de al me
nos 10 kilociclos por segundo o mayor. La espira 18 estd
también conectada a un manantial de un medio de refrige-
racién (no mostrado) que fluye a través del tubo de es-
pira para evitar su sobrecalentamlento. La corriente in

ducida en los bordes 1l y 12 del tubo por la espira su-
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ministra la energia calorifica para la soldadura. |

El aparato 10 puede incluir también los si
guientes elementos, como se muestran en la figura 2. Se
puede incluir también un impedidor 19 para mejorar la
eficacia de la espira de induccién 18 al aumentar la im
pedancié de las trayectorias de corriente de alta fre-
cuencia en torno a la parte posterior del tubo abierto
T. Esto reduce el flujo de corriente alrededor de la
parte posterior del tubo T y aumenta el flujo de corrien
te a lo largo de los bordes 1l y 12 del tubo, que pasa
desde un punto del borde 1l del tubo adyacente a la es-
pira 18 hasta el punto de soldadura 15 y de nuevo al bor
de opuesto 12 del tubo hasta un punto adyacente a la eg
pira 18. Esto da lugar a un calentamiento més eficaz de
198 bordes 1l y 12 del tubo abierto T, siendo~calen§ad95
ios bordes hasta la temperatura de soldadura él alc;nzar
el punto de soldadura 15,

El impedidor 19 puede ser de cualquier
cbnstruccién conocida apropiada y comprende un refﬁarm
zo 20 conectado & un brazo de soporte hueco 21, segin
se muestra, que se extiende hacia abajo a través de la
garganta 13. La forma real del refuerzo 20 mostrado
en la figura 1 es simplemente esquemitica, y el mismo
puede tener cualquier configuracién apropiada.

Un manantial de un medio de refrigeracidn
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(no mostrado), tal como agua, est& conectado al brazo de
soporte huecé 21 para la circulacién de agua:%lvinterior
del refuerzo 20 y alrededor de un nicleo de material mag-
nético 22 que est4 mantenido en él. El material magnéti--
co del nicleo debe ser de naturaleza aiélante-para'pro-
porcionar un micleo sustancialmente exento de pérdidas
por corrientes parisitas. El nicleo es preferiblemente
de un material aislante -de 6xido magnético sintetizado,
preferiblemente de tipos bien conocidos actualmente, que
tienen un pequeflo factor de pérdidas y elevada resitivi-
dad por unidad de volumen. El medio de refrigeracién‘éue
pasa a través del brazo de soporte hueco 21 circula den
tro del refuerzo 20 y en torno al nicleo magnético 22
para enfriar el niicleo y es generalmente descargado den
tro del tubo soldado a través-de unos orificios 23.
Puesto que es importante el &ngulo de la
garganta 16 en forma de V, estén incluidos generalmente
unos medios de guia 25 de costura en un punto por delan
te de la espira de induccién 18 para separar con exacti
tud los bordes del tubo I y, con ello, obtener el &ngu
lo deseado. Los medios de guia de costura pueden estar
formados de cualquier material aislante apropiado, so-
bresaliendo hacia abajo dentro de la garganta o hendidu
ra de manera que el bastidor de rodillos que precede a
esa posicidén (no mostrada) har& que los bordes 1l y 12

TN
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de la garganta del :tubo- sean precionados -contra los la-
dos opuestos.de.la .guia 25 .de:costura; eon lo cual los
bordes son-.mantenidos .con.una separacidén.uniforme.

A continuacién de la unién de los bor=
des 11 y 12 del tubo, el. tubo.T avanga hacia- la seecidn
de configuracién o dimensiomado que.comprende los basti- .
dores 8, 9 y 10, En esta seccidn puede ser.conformado.el
tubo para.obtener un tubo que tenga una geccién transver-
sal circular.o..cnalquier otra.seccibdn transversal,..como.
se pueda desear. .Despuds,.se..corta.el tubo a la-medida,
se arrolla y/b,Se.nnata“adicienalmen$ewmadiante métodos
bien conocidos en la técnica.

. La presente .invencién.tiene particular
aplicacién en la seccién. laminadora.de. conformacidn.del
aparato de conformacidn de..tubos. .la .figura.lh muestra
una vista superior de una parte de la seccidén laminadora
de conformacidén de la figura 1. La parte laminadora de
conformacién mostrada comprende bastidores de conforma-
cidén 5 y 6. Como se muestra en ella, cada bastidor de con
formacién comprende un rodillo superior 3Q y un rodillo in
ferior (no mostrado) dispuesto directamente debajo del ro
dillo superior. Cada rodillo tiene un &rbol 31 que se
extiende fuera de.los soportes de rodillos 32 para cone-

xién a un manantial de accionamiento para la rotacidén de

- "12 -
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los rodillos 30 y para hacer avanzar con ello el tubo T.
El rodillo superior 30 de los bastidores de conformacién
5 y 6 tiene una parte 33 de aleta, que estd ligeramente
elevada, segin se muestra, y que sirve para configurar
y escuadrar los bordes 1l y 12 del tubo T. El rodillo
inferior (no mostrado) tiene una forma similar a la del
rodillo superior 30, sin la parte elevada 33 de aleta.
Los disefios de rodillos y la configuracién del bastidor
de conformacidn son esctrictamente convencionales y no
forman parte de la presente invencidn.

Entre cada bastidor de conformacién 1 a
7 de la seccidn laminadora de conformacidn de acuerdo
con la téenica anterior, se utiliza un par de rodillos
de cierre laterales 40, como se muestra en la figura i,
para mantener la forma del tubo entre los bastidores de
rodillos. Cuando la relacién del espesor de la tira o
banda al difmetro del tubo es mayor que el 3%, los ro-
dillos de cierre laterales 40 realizan adecuadamente su
funcién. Sin embargo, cuando la relacién citada es menor
que el 3%, tiende a ocurrir el dabeo y/o el abarquilla-
miento de los bordes de la tira 1l y 12, como se muestra
en 41 en la figura 4.

Como se ha hecho observar anteriormente,
el alabeo, y/0 el abarquillamiento es el resultado de

la acumulacién progresiva de alargamiento en los bordes

.13 -
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1l y 12 del tubo: abierto T & medida que-serdesplaza des

de un bastidor de rodillos al siguiente. Para eliminar
este problema de acuerdo con la presente invencidn, han
sido ideadas unas guias 50 que se extienden en una parte
sustancial de la distancia entre cada uno de los bastidg
res de conformacién 1 a 7, respectivamente, como se mues
ﬁfa en la figura 5.

Las‘guias tienen, segln se muestra en la
figura 6, una éara 51 que establece contacto con el tubo
T. La cara 51 estd perfilada para tocar y soportar al tu
bo T entre cada uno de los respectivos bastidores de con
formacién 1 a 7. ‘

Las gufas son ajustables y soportan los
bordes 11 y 12 en una transicién continua tanto desde
aguas arriba como desde aguas abajo de-los bastidores

de conformacién 1 a 7, como se muestra en la figura 6.

El perfil de la cara 51 que establece contacto con el

tubo abierto T es sustancialmente conjugado del perfil
de la superficie externa 52 del tubo T entre los basti
dores de conformaciém 1 a 7.

Durante las etapas -de conformacién ini-
cial, como entre log bastidores de conformacién 1 y 2,
2y3,v73y 4, las gufas 50 tienen una seccién trang
versal similar a la mostrada en la figura 7, que es-la

seccién transversal en un punto muy préximo al bastidor

- 1 -
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de conformacién. Como se muestra, las gufas 50 tocan a
una parte de la superficie 52 del tubo T desde un punto
préximo a los bordes 11 y 12 de la tira o banda y estén
preferiblemente dispuestas hacia la parte interior del
tubo.

Durante las Gltimas etapas de conformacién,
seglin se muestra en la figura 8, como entre los bastido-
res de conformacién L y 5, 5y 6, y 6 y 7, las gufas 50
tocan de nuevo el tubo T desde un punto préximo a los
bordes 1l y 12 de la tira y estén preferiblemente dis-
puestas hacia la parte superior del tubo T.

Las gufas 50 comprenden, por lo tanto, en
general, un miembro para soportar el tubo T entre basti
dores de conformacién 1 a 7. Una cara 51 del miembro es
generalmente cdéncava y se adapta -a la forma de transi-
¢idén de la superficie externa del tubo. ablerto T cuando
este se extiende entre bastidores de conformacidén. Las
guias 50 tocan el tubo T desde un punto adyacente a los
bordes 1l y 12 de la tira y en un &rea sustancial para
evitar que la tira se alabee o se abarquille. En gene-
ral, cada gufia 50 establece contacto con al menos el 20%
de la superficie circunferencial 52 del tubo T para la
longitud de la guia.

La gufa 50 puede estar hecha de cualquier

material deseado: pléstico, metal, cerémica, etec., que

- 15 -
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realizaré la funcién deseada. Preferiblemente, debido a
que es deseable evitar el rallado de la superficie de la
tira, se emplean plésticos, tales como nilén o teflén.
Cvando se emplean plésticos, tales como el nildén, pueden
tener suficiente resistencia para ser utilizados sin so-
porte adicional, excepto para montaje en el -aparato 60
de la figura 5 6 se puede utilizar un soporte. adicional
tal como los hierros angulares 53; como se muestran en
la figura 8, para proporcionar refuerzo adicional y fa-
cilidad de unién al aparato §g°

Haciendo referencia de nuevo al aparato
de guia 60 representado en la figura 5, las-guias 50
son mantenidas en posicién preferiblemente - f£ijéndolas
mediante medlos convencionales & una placa 6l que es
pivotable alrededor de un husillo 62. La accién de
pivotamiento se obtiene ajustande los tornillos 63 en
senmidbs opuestos. Cuando se ha obtenido la posicidén
deseada, las.gufas 50 pueden ser fijadas en posicién
por apriete de la tuerca 64 en torno al husillo 62. El
conjunto pivotante estd montado preferiblemente eﬁ.la
plataforma movible convencional 65, empleada cuando se
usan rodilloes de cierre laterales 40. Por lo tanto,
el conjunto de pivotamiento P, dispuesto-a-ambos.-lados
del tubo T, puede ser movido hacia el tubo o desde el

tubo por medio del codo 66 que esté& conectado & un me-

o 16 -
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canismo atornillador usual (no mostrado) para mover sin-
crénicamente los conjuntos pivotantes dispuestos a ambos
lados del tubo T a o fuera de contacto con el tubo.

Como se muestra en la figura 9, la placa
61, a la cual estd fijada la guia 50, contiene dos
hendiduras alargadas 67, a través de las cuales pasan—
unos tornillos 68 al interior de la guia 50. Estos tor
nillos 68 se-utilizan para fijar la gufa 50 -a la placa
6l. Gracias a las ranuras 67 dispuestas en la placa 61,
es posible mover las gufas 50 hacia arriba y hacia abajo,
en el sentido de separarse o en el sentido de acercarse
al eje geométrico longitudinal del tubo, o bascularlas
con respecto al eje geométrico longitudinal del tubo.

La figura 9 también muestra la plataforma movible 65
que corre dentro del canal 69 que estd fijado a la pla-
taforma 70 del laminador de conformacidn. El atornilla-
dor 71 se muestra también,

Por lo tanto, de acuerdo con esta inven-
c¢ibén, se disponen, preferiblemente, medios para alinear -
las gufas con las superficies 52 del tubo abierto T, de
manera que se obtiene el contacto deseado entre la cara
operante 51 de la gufa y las superficies del tubo. Estos
medios de alineacién comprenden en general medios 65 para
mover las gufas a y fuera de contacto con el tubo abierto;

medios P para hacer pivotar la guia en torno a un eje geo
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metrico perpendicular al eje geométrico longitudinal.del
tubo; medios 67 para mover la .gufia en el sentido. de ale-
jarse de o acercarse al eje geométrico. longitudinal. del
tuboj y medios 67 para hacer bascular .la.guia con res-
pecto .al eje geométrico longitudinal del. tubo.
Aunque.las guias-han sido. deseritas. con
referencia.a .un miembro que tiene una cara-céncava que eg
tablece contacto con una parte de-la suparficie:-del tubo -
ablerto, es. simplemente esencial, de acuerdo con este-in-
vento, que..sea. mantenida alguna forma.de-contaecto. entre -

unos medios de guia en una parte sustanclal. de la distan=

‘cia entre los bastidores. de .conformacién.. .Los medios-de
~ guia mostrados.en.los dibujos. comprendes-la-realizacién

' " preferida .de esta invencidn, y se.podrian considerar nu

merosos .otros .enfoques .incluido. el. uso-de-una.-plurali-
dad de rodillos u otra técnica similar.

La invencién es preferiblemente-aplica~.

" ble a aleaciones no férreas.y, més preferiblemente, a co-

- bre o aleaciones a base de.cobre.

Se ha de entender que esta invencidén no
esté limitada.a.las.ilustracionesHdescritas@y,mostradaa
en ella, las..cuales se considenanmsimmlemente-como ilus
trativas de los mejores.modos de realizar la .invencidn,

y las cuales .son. susceptibles .de.modificaciones:de .forma,.

tamafio y disposicidn de partes y detalles:de funcionamien
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to. La invencién esté. prevista més bien para comprender:
todas las .citadas modificaciones.que estén dentro de su
espiritu y .alcance, segin se definen por las reivindica-
ciones adjuntas.

5 _ Bsta solicitud que corresponde a la pre=-
sentada en los Estados Unidos de América, el dia 24 de
Mayo de 1971, bajo el N2 146.138, se acoge a los benefi~
cios del articulo.51 del vigente Estatuto sobre Propiedad

Industrial.
10
REIVINDICACIONES
. Los puntos de invencién propia y nueva
que se presentan.para.que .sean.objeto de esta solicitud
15— de Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son
los siguientes:
l.~ Un aparato mejorado para formar .un
tubo a partir de un. material en tira o banda, en el que
la relacién del espesor de la tira al didmetro del tubo
ZQ';f es menor que el 3%, estando caracterizado dicho aparato

por: medios de conformacidén para dar a dicho material en

tira o banda la forma de un tubo abierto, teniendo dicho

tubo abierto una garganta o hendidura que se extiende lon
gitudinalmente, definida por los bordes opuestos de dicho

25 tubo abierto, estando caracterizados dichos medios de con
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formacidén por tener una pluralidad de bastidores de con-
formacién; y medios. para unir los bordes opuestos de di-
cho tubo abierto; cuya mejora se caracteriza porque estén
previstos medios.de gufa entre cada uno.de dichos bastido
res de conformacién .para evitar que los bordes opuestos de
dicho tubo abierto se alabeen o .abarquillen, tocando dichos
medios de gufa .a una superficie de dicho tubo abierto en
una parte sustancial de la distancia entre cada uno de di
chos bastidores de conformacién.

2.~ Un aparato segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque dichos medios de gufa comprenden
dos miembros en .relacién de oposicidn, teniendo cada miem
bro una cara.céncava que establece contacto con dicho tu~
bo abierto.

3.- Un aparato segin la reivindicacién
2, caracterizado porque dicha cara céncava estd perfila-
da para tocar y soportar dicho tubo abierto entre cada
uno de los respectivos bastidores de conformacién.

L.- Un aparato segin la reivindicacién
3, caracterizado porque el perfil de dicha cara se adap-
a en una transicién continua,_tanto desde los bastidores
de conformacién de aguas arribas como desde los de aguas
abajo, al perfil de la superficie externa del tubo entre
los respectivos bastidores de conformacién.

5.- Un aparato segln la reivindicacién



L, caracterizado porque estén previstos medios para ali=
near dichos medios de gufa con dicha superficie del tubo.
6.- Un aparato segin la reivindicacién
5, caracterizado.porque dichos.medios de alineacidén com-
5 prenden medios para mover dichas guias a contacto y fue-
ra de contacto con dicha superficie del tuboj medios pa-
ra hacer pivotar dichas.guias en torno a un eje geométri-
co perpendicular al eje geométrico longitudinal de dieho
tubo; medios. para mover dichas gufas en el .sentido de se-

10 pararse o.de acercarse al eje geométrico longitudinal de
dicho tubo; y medios para.inclinar dichas gufas.con res-
pecto al eje geométrico longitudinal de dicho tubo.

7.- Un aparato segin la reivindicacidn
6, caracterizado porque dichos bastidores de conformacién
15 comprenden bastidores de conformacién.de rodillos.
| . .- Un aparato segin la reivindicacién
7, caracterizado porque dichos medios de unidn.compren»f
den medios para soldar dichos bordes conjuntamente me-
—:f, diante soldadura de induccidn.de alta frecuencia.

X 9.« Un aparato segin la reivindicacidn .
8, caracterizado porque dicho. material en tira o banda
comprende una .aleacién.no férrea.

10.~ Un aparato segﬁn“lalraivindicaéiénv»
9, caracterizado porque dichos medios de. guia estén for-

25 mados de material seleccionado del grupo que consiste en
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metales, plédsticos o cerémicas.

1l.- Un -aparato segin la reivindicacién
10, caracterizado porque dichas gulas estén formadas de
nilén,

12.- Un aparato segln.la reivindicacién
11, caracterizado .porque dicho. miembro de guia esté fi-
jado a un.miembro. de soporte.para.reforzar.dicha.guia.

13.- Un aparato seglin la reivindicacién
12, caracterizado porque dicha cara de cada una de dichas
guias toca.al menos el 20% de la superficie circunferen-
cial de dicho tubo abierto en un tramo de una guia.

1l4.~ Un aparato mejorado para formar
un tubo a partir de un material en tira o en banda.

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede representado en los dibujos que se acompa=-
ﬁan y con los fin;s que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintidos hojas
escritas a mlquina por una sola cara.

vaaria, 90 WAR 1972
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