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Procedimiento para fabricar tubo

.iéz%ﬂhnéz IMPERIAL CHEMICAT IND STRIES LIMITED, entidad inglesa,
residente en Imparial Chemical House, Hillbank, Lon-

dres, 5,W,1,, Inglaterra,

, Este invento se refiere a tubos y a la favri-
cacién de los mismos. En narticular, pero en modo alguno
exclusivamente, gse refiere a recipientes tubulares de
presién que se someten en la prdctica a presiénes inter-

5 nas elevadas,
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- mandril eilfndrico abatible, soldando la chapa en su borde a

por ejemplo superior a aproximadamente 100. Con esta finali-

- aluminica o aleacién de acero tratada térmicamente, que sé pul

~la costura soldada, sino que también puede ocurrir una defor-

Un procedimiento bien conocido consiste en formar tu~

bos metalicos enrollando una chapa de metal alrededor de un -

tope o a solape, segin pueda ser el caso, y quitando después
el mandril,

7 Algunos recipientes tubulares metél;cos de presibn
deben tener un espesor de pared que alcanza hasta aproximada-|
mente 2,28 mm, y una relacién diémetro/espesor relativamente

grande combinada con una relacién resistencia/ peso elevada,

dad, se debe emplear un metal que tenga una gran resistencia
a la traccién, Los materiales apropiados son las aleaciones
aluminicas o aleaciones de acero tratadas térmicamente,

El método conocido para formar tubos metdlicos men-
cionados no es anpropiado para la produceién de dichos reci-

piehtes tubulares de presién. Cuando se emplea una aleacién

10

de soldar, no solamente puede ocurrir que se produzca una no-

table reduccién en la resistencia del metal en la zona de

macién de las paredes delgadas debido al calor, ILste invento
tiene por uno de susobjetos proporcionar un recipiente tubu-
lar de presién con un espesor de pared relativamente delgado
¥y una elevada relacién de resistencia/ peso.

Otro objeto del invento es proporcionar un método
para fabricar un recipiente tubular de rresién ¥ un espesér
de pared relativamente delgado Y una elevada relacién de re-
sistencia/peso.

Segin el invento, un tubo comprende una pluralidad

de capas de bandas, metdlicas enrolladas helicoidalmente,des-
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plazédndose los bordes en contacto del metal en la capa ante-

rior, de tal forma que no haya un trayceto en linea recta des.

de el interior del tubo hasta el exterior del mismo centre
bordes en contacto de lés capas, aglutinéndose todo entre si
por medio de un materiazl aglutinante qﬁe gepara una capa de
la siguiente:

Asi mism6, seglin el invento, un método empleado para
fabricar un tubo comprende, enrollar helicoida]mente una plu-
ralidad de capas de banda metdlica alrededor de un mandrll
desplazéndose ‘los bordes .en contacto del metal por lo menos
en una capa, con relacién a los bordes en contacto del metal
encapa anterior, de forma que no haya un trayecto en linea
recta desde el interior del tubo hasta el exterior del mismo
entre bordes en contacto de las capas, aglutinando el conjun-

to entre si por medio de material aglutinante que separa una

' capa de la siguiente, quitando después el mandril,

El material aglutinante se puede aplicar a la banda
metélica antes de enrollarse helicoidalmente alrededor del
mandril y/o se puede aplicar a la banda metdlica durante su
enrollamiento alrededor del mandril,

Cuando la banda metdlica no se vé indebidamente

afectada por el calor, elaglutinamiento puede efectuarse por

una operacién de cobresoldadura, Cuando se trata de gluminio, |

un material agliitinante apropiado se puede aplicér gsobre las
superficies del metal antes del enrollamiento, realizéndose
wa operacidén de cobresoldadura a baja temperatura sobre el
tubo'después de dicha operacién de enrollamiento,. 7
Cuando la bpnda metdlica pueda verse afectada del
calor, el aglutinamiento o unién puede efectuarse por una ope

racibn de estafiosoldeo o empleando un material aglutinante re
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sinoso sintético como puede ser, por ejemplo, el conocido co-
mo "Araldite" (marca registrada). .

Durante la operacién de aglutinamientd,;arte del ma-
terial aglutinante fluird en los pequefios espacios de separa-!
cién de los hordes a tope del metal y, por lo tanto, se pro-
ducirdn fugas entre dichos bordes a tope de la banda metdlical
que forma una capa,

Un tubo se puede formar por dos o mds capas.

En éngulo helicoidal puede ser igual para cada capa
de banda de metdlica, pero la banda que forma una capa se deg
plazard de la banda que forma la cana anterior, para que los.
bordés a toPerde 1ls capaAanterior quéden combletamen:e cubiers.
tos por metal. De éste modo no existird un trayecto en linea
recta desde el interior del tubo hasta el exterior del mismo
entre bordes a tope de las canas. Cuando se emplea mhs de dos|
cavas y cuando el angulo helicoidai es igual para cada capa,
es preferible que los bordns a tope de una cava se desplagzgen
con respecto a los de cualquicr otra ecava,

Por un lado, el &ngulo helicoidal de la gsezunda ca-~
pa puede ser igual al de la primera capa, »nero en sentido
opuesto, en cuyo caso la banda que forma la segunda capa- cru-
zard la banda que forma la capa anterior. K1 metal de la se-

gunda capa cruzard la banda que forma la capa anterior. E1. e

tal de la segunda capa cubrird précticamente los bordes a to-
pe del metaquue forma la primera capa, pero quedardn Areas
separadas muy pequefias sin cubrir de éste modo. Cada una de
estas pequefias dreas forma un trayecto en linea recta desde.
el interior de tubo hasta el exterior del mismo entre bordes

é tope de las capas. Para tener la seguridad de que no exista

ese trayeéto en linea recta desde el interior del tubo hasta
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| otras, todas ellas enrolladas en el mismo gentido, con sus

desde el interior del tubo hasta el exterior del mismo entre |

el exterior del mismo, es necesario con esta disposicién em-

plear por lo menos una tercera capa de material en banda en-

rollada helicoidalmente, Esta tercera cava se nmuede enrollar

en el mismo sentido que la primera cana, desplazdndose de la

misma de forms que el metal cubra.las dreas se,nradas, Alter-
nativamente, se puede enrollar en el mismo sentido que la se-
gunda capa, desplazéndose de nuevo desde la misma para que

la banda metdlica cubra dichas dreas sevaradas..

Ademds, se pueden enrollar varias capas unas sobre

bordes a tope despkzados de los bordes de las capasg oiguien-

tes de tal forma que no exista un trayecto en lfnea recta

bordes a tove de lag capas, y despues se pueden enrollar un
nimero igual de capas sobre estag canas, enrollindose el se-
gundo juego de capas en sentido opuesto al del primer juego,'
Yy desplazéndose anropiadamente entre si,

Para llevar 8 la préctica el invento, segin una mo-
dalidad, que se expone a titulo de ejemplo, el material en
banda, por ejemplo aleacién aluminica tratada térmicamente,
con un espesor de 0,127 mm, se enrolla helicoidalmente sobre '

un mandril abatible, que se hace girar éntre cenirog, pars

extenderse desde un extremo al otro del mismo con bordes adya
centes de la banda a tope. Una segunda capa del materlal en

bandas se enrollar helicoidalmente en la misma direccién so- |
bre la primera capa mencionada, cubriendo el metal de esta sel
gunua capa completamente loa bordes a tope adyacentes de 1la

banda que forma la primera capa. Con esto se tiene la seguri-

dad de que no se forme un trayecto on 1fnea recta desde el

interior del +tubo hasta el exterior del mismo entre los bor-

e e o e
P P R N



5.

10.

15,

20,

25,

30.

- un mandril abatible para extenderse desde un extremo hasta

des a tope de las capas. .

A medida que la banda se enrolla sobre el mandril, se
recubre (v;g,'empleando brocha) con un material aglutinante
resinoso sintético, por ejemplo el conooido como "Araldite"
(marca registrada). Seis capas més de materiil en banda se en-
rollan sobre las dos capas, desplazdndose los bordes a tope
de cualquier capa con resvecto & los de cualquier otra capa
¥, cuando el conjunto se ha aglutingdo, se quita el mantel.

Para mejorar la humectacién de 1a banda por el adhe-
sivo, se granalla en ambos lados Yy se desengrasa antes del en
rollamiento, - _

Con dicho elemento tubular, se puede obtener un alto.
gradode precisién en lo que se refiere a didmetro interno y
Se conserva la-resistencia de las costuras., Por éonsiguiente,
cuando se unen capas extremas a cada extremo del tubo, se for-
ma un recipiente tubular apropiado para utilizarse como récig
piente de presién,

Para llevar a la prictica el invento segun una segun-
da modalidad, que se expone a titulo de ejemplo, el material
en banda, por ejemplo aleacién aldminica tratada térmicamente,

con un espesor de 0,127 mm, se enrolla helicoidalmente gobre

el otro del mismo con los bordes adyacentes de la banda 5&%5—
tos a tope. Una segunda capa del material en banda se enrolla
helicoidalmente sobre 1a primera cara mencionada de tal manersg
que cruce Jla banda que forme la primera cava en éngulo, es de-
cir, se enrolla en sentido opuasto a la primera cava. Los bor-
des adyacentes de 1a banda se ponen-a tope en la segunda capa.

Una tercers capay; gimilar a la primera, se enrolla helicoidal-

mente sobre la segunda capa para cubrir las »rimeras dreas se-
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~ paradas entre los bordes puestos a tope de la ~rimera capa que

no quedan cubiertas por la segunda capa, Una cuarta'capa; 7
gimilar a la segunda capa, pero con sus bordes a tope despla-
zado con relacién a los bordes a tOpe;de la segunda canva, se
enrolla helicoidalmente sobre la tercera capa,

La aleacién de aluminio se recubre con un material

aglutinante resinoso sintético, vor ejemplo,'el conocido como
mAraldite" (marca registrada), durante la operacién de enroll
miento de las bandas, y el conjunto de cuatro capas se agluti
na entre sf{ y se quita el mandril, El elemento tubular asi .
formado, que no tiene un trayecto en linca recta desde el int£
rior del elemento hasta el exterior del mismo entre bordes
en contacto de las capas, se cierra entonces con tapas extre-
mas apfoPiadas para formar un recipiente de presién.

| Para poner cn préctica el invento segtn una tercera
modalidad, que se expone a titulo de ejemplo, la primera mi-
tad del ntmero total de capas se enrolla sobre un mandril '
abatible en una direccién, desplazdndose los bordes en contac+
t0 de una capa con relacién a los de una capa anterior, La se+
gunda mitad de las capas se enrolla en direccibn opuesta a
la de la primera mitad de las capas con sus bordes en contactq
desplazados apropiadamente, Bl conjunto total se aglutina en~|
tre si, empleando uno u otro de los métodos citados anterior-
mente si es sleacién aluminica o aleacibn de acero, o incor-
porado estafiosoldadura entre capas adyacentes del conjunto,
81 el metal empleado es apropiado, Entonces se quita el man-
dril y el elemento tubulr, que no tiene frayecto en linea rec
ta desde el interior del elemento hasta el exterior del mismo

entre bordes a tope de las capag, se cierra con tapas extre-

mas apropiadas.
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NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacer—
ge constar que las disposiciones anteriormente indicadas son
suscevtibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
ren su principio fundamental, siendo lo que constitﬁye la ese;
cia del referido invento, y por lo que se solicita PATENTE DE
INTRODUCCION por 10 afios en Espara sobre: PROCEDIMIZNTO PARA
TABRICAR TUBO, caracterizéndose por lo siguiente:

l.~ Procedimiento para fabricar tubo, caracterizado
porque comprende: enrollar helicoidalmente ﬁna pluralidad de
capas,de'metal en banda glrededor de un mandril, desplazdndo-
se los bordes del metal puesto a tope, por 1o menos en una
capa, con relacién a los bordes del metal puesto a tope en
la ocapa anterior, para tener la seguridad de que no se formen
trayectos en linea recta desde el interior del tubo hasta el
exterior del mismo entre bordes en contacto de las capas,
aglutinando el conjunto entre si{ por medio de un material
aglutinante que separa una capa de la siguiente y quitando
después el mandril,

2,~ Procedimiento segtn la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque el material aglutinante se aplica al metal en -
bahda antes de enrollarse helicoidalmente alrededor del man-
dril.

3.~ Procedimiento segln cualquiera de las reivindi-
caciones 1 6 2, caracterizado porque el meterial aglutinante
se anlica al metal en banda durante su enrollamiento alrede-

dor del mandril,

=

4.~ Procedimiento segtin cualquiera de las reivindi-

caciones 1, 2 6 3, caracterizado porque el aglutinamiento se
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efectua mediante una operacién de cobresoldadura. _

5.- l'rocedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones 1, 2 0 3, caracterizado porque el aglutinamiento
ge efectda mediante una operacidn de estaﬁosol&adura.

6.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-
ciones 1, 2 6 3, caracterizado porque el material aglutinante
es una sustancia resinosa sintética.

T.- Procedimiento segtn cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 6, caracterizado porque ol angulc helicoidal es
el mismo para cada capa del material en banda, pero la banda
que forman una capa se desplaza de la banda que forma la capé
anterior para que los bordes puestos a tope de dicha capa an-
terior queden completamente cubiertos de metal,

8.- Procedimiento szegin la reivindicacién 7, carac-
terizado porgue se emplean mis de dos capas y los berdes en
contacto de cualquier cava se desplazén con relacién a los boxt
des én contacto de cualquier otra capa,

9.~ Procedimiento seg¥n cualquiera de las reivindi-
caciones 1 a 6, caracterizado porque se emplean mds de dos ca-
pas y porque el éngulo helicoidal de la segunda capa es igual
que la primera cava, perc de sentido opuesto, y el éngulo he-
licoidal de la tercera capa es igual que'el de la primera ca-
pa, desplazéndose los bordes en contacto de la tercera capa
con relacibdn a los bordes on contacto de la vprimera capa,

10.- Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-]
caciones 1 a 6, caracterizado porque se emplean més de dos
capaé Yy porque el Angulo helicoidal de la segunda capa es igua
al de la primera cavna pero en sentido opuesto y por que el 4n-

gulo helicoidal de la tercera capa es igual que el de la se-

gunda cavpa, desplazdndose los bordes en contacto de la tercera

0%
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capa con relacién a los hordes en contacto de ia segunda ca-
a. ' '

11.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi
caciones 1 a 6, caracterizado porque se enrolla varias capas
unas sobre otras, enrollandose cada capa en el mismo sentido
con el mismo dngulobelicoidal y con los bordes en contacto de
una capa desplazédo con relacién a los de otra capa, y por
que se enrolla un numero igual de capas sobre las diversas
capas con un 4ngulo helicoidal izual pero de sentido 6pueétq '
al de las diversas capas y con lo: bordes en contacto de una
capa desplazados con relacién a los bordes en contacto de otra
caya,

12.— Procedimiento para fabricar tubo, talry como
queda sustancialmente descrito en la presente Memofia.

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a mdquina
por una sola cara,

Madrid, “nz
IMPERTAL CHEMICAL INDUé&%IDS LIMITED,

4 BOMEZ AGERD v 1
L
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