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El presente invento se refiere a un dispositivo para 

la  puesta en práctica de un nuevo procedimiento para realizar 

cuerpos tubulares por enrollamiento helicoidal de un p erfil me­

tá l ic o ,a s f  como a los nuevos cuerpos tubulares obtenidos con es­

te dispositivo.

El presente invento tiene por objeto realizar cuerpos 

tubulares hechos por el simple encaje de p erfile s , que presentan 

la  particularidad de poseer una gram resistencia mecánica, y de 

flexib ilidad  importante que permite enrollar el cuerpo tubular 

Bn cuestión sobre diámetros relativamente pequeños.

Los cuerpos tubulares según el invento pueden u tiliz ar­

se ventajosamente en los tubos denominados de "flexo-perforación" 

que se emplean actualmente en la  industria de.las perforaciones 

petro líferas.

Se recordará que la  flexo-perforación consiste en d is­

poner en la  extremidad de un elemento tubular de gran longitud, 

y que presenta cierta flex ib ilidad , una cabeza de perforación que 

es arrastrada, ya sea a partir de un motor eléctrico dispuesto en 

la s  proximidades de la  cabeza, y alimentado por cables eléctricos 

quB pasan por el elemento tubular flex ib le , ya sea a partir ds una 

turbina que recibe su Bnergía por un fluido ta l  como lodo que es 

enviada a presión al interior del elemento tubular flexible.

El interés muy importante que presenta este nuevo pro­

cedimiento de perforación reside en el hecho de que es in ú til ha­

cer girar sobre s í  mismo el elemento tubular, que se va hundiendo
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progresivamente en el terreno, como hay que hacer en los procedi­

mientos de perforación tradicionales.

Además, el hecho ds que el elemento tubular sea fle x i­

ble, le  permite ser fácilmente enrollado sobre tambores da diman- 

5 siones relativamente reducidas, lo que fa c i l i ta  considerablemente

las operaciones de descenso y de subida del elemento tubular, que 

son siempre necesarias para el mantenimiento y la s  reparaciones 

de la s cabezas de perforación.

Los elementos cilindricos utilizados para la  flexo-per- 

10 foración están constituidos generalmente por un tubo interno, en

general da materia p lá stica , que asegura la  estanqusidad del cuer­

po tubular respecto a los fluidos que pasen por su in terior, y que 

le  da a la  superficie interior del cuerpo tubular una lisu ra  que 

favorece el desplazamiento da los fluidos. Este tubo interior debe 

15 estar contenido en el interior de un cuerpo tubular igualmente f le ­

xible, pero capaz da soportar los importantes esfuerzos mecánicos 

que resultan, especialmente, de la s  fuertes presiones que pueden 

reinar en el interior y al exterior de los cuerpos tubulares du­

rante la  perforación. Este cuerpo tubular flexib le  puede ser ob- 

20 tenido gracias al invento con ayuda ds un p erfil metálico enrolla­

do helicoidalmenta.

Los cuerpos tubulares segón el invento son luego, en los 

tubos de flexo-parforación, recubiertas por capas de hilos enrolla­

dos sobre su contorno, a la  manera de un cableado para asegurar la s  

25 características nscesarias de resistencia mecánica a la  tracción.
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El presenta invento ss proporte realizar cuerpos tubu­

lares que, al tiempo que presentan una flexib ilidad  suficiente, 

ofrecen una resistencia mecánica importante, tanto frente a pre­

sionas internas como a presiones externas. Además, los cuerpos 

5 tubulares segán el invento pueden realizarse fácilmente de modo

directo en torno al tubo destinado a constituir una pared de es- 

tanqueidad.

Se ha tratado ya de realizar cuerpos tubulares del t i ­

po conforme al invento, con ayuda de perfiles metálicos de acero 

10 de gran resisten cia , que tienen una seccián cuya forma general es

la  da una Z o una S. Sin embargo, no ha sido posible, hasta hoy, 

rea lizar al enrollamiento helicoidal de ta le s p erfile s en condi­

ciones sa tis fac to r ia s .

Se ha v isto , en efecto, que cuando se trata  de proceder 

1S al enrollamiento helicoidal de un p erfil que presenta una saccián

en S o en Z, operando segdn los métodos convencionales, se obtiene 

un cuerpo tubular cuya cohesión entre espiras as muy insuficiente, 

lo que se traduce en malas características mecánicas, que hacen 

que ta l  cuerpo tubular sea por completo impropio para su u tiliz a -  

20 cián an la  flexo-perforacián.

El presente invento tiene por objeto un nuevo procedi­

miento para realizar un cuerpo tubular flex ib le  u tilizab le en par­

ticu lar para la  flexo-perforacián con ayuda de un p erfil metálico 

da acero de gran resisten cia , que tiene una saccián en forma de S, 

25 o an forma de Z, segán el cual se le  da al p e rfil una deformacián
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permanente en forma de hoja de sable, de manera que s i borde dal 

p erfil que, después de la  realización del cuerpo tubular, esté 

situado al exterior dal cuerpo tubular, tenga una longitud supe­

rior al borde del p erfil que, después da la  realización dal cuer—

S po tubular, esté situado al interior de este óltimo, y después

ds haber deformado a s í  el p erfil metálico, se le  da una deforma­

ción helicoidal para constituir el cuerpo tubular, encajando un 

borde del p erfil sobre el borde de la  Jltima espira del cuerpo 

tubular que acaba de formarse, caracterizado porque se le  da al 

10 p erfil una forma ta l que se aplique elásticamente contra la  J l ­

tima espira formada del cuerpo tubular.

Para e llo , se le  da a este p erfil una forma helicoidal 

natural que se dirige en dirección opuesta a la  de formación del 

euarpo tubular.
15 El presente invento tiene igualmente por objeto e l pro­

ducto industrial nuevo que constituye un cuerpo tubular realizado 

por enrollamiento helicoidal de un p e rfil metálico de acero de 

gran resistencia que presenta una sección en forma da 3, o de Z, 

obtenido por al procedimiento arriba definido, estando dicho cuer- 

20 po tubular caracterizado principalmente por una excelente re s is ­

tencia mecánica a las presiones internas y a la s  presiones externas, 

una flexibilidad importante que le  permite ser enrollado sobre 

bobinas de diámetros relativamente pequeños, y una forma c ilin d ri­

ca perfecta, que conserva durante sus diferentes manipulaciones.

25 El presente invento tiene igualmente por objeto el pro-
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duoto industrial nuevo constituido por un tubo de flexo-perfora- 

eión para la  industria petro lífera, esencialmente caracterizado 

porque contiene un cuerpo tubular flexib le  de acero de gran re­

sisten cia como se ha definido antes.

El presente invento tiene por objeto, finalmente, un 

dispositivo para la  ejecución del procedimiento arriba definido, 

estando caracterizado esencialmente esta dispositivo porque t ie ­

ne, en combinacións un medio para llevar el p e rfil metálico, a 

la  velocidad conveniente, a un plano sensiblemente tangente al 

cuerpo tubular que se desea formar; un medio que permite comuni­

car a dicho p erfil una deformación permanente sn forma de hoja 

de sable, teniendo el lado del p erfil situado en la  dirección de 

la  formación del cuerpo tubular una longitud superior, a l otro 

lado de dicho p e r fil ; un medio constituido por ejemplo por dedos 

de formación para comunicar a dicho p e rfil una deformación heli­

coidal cuyo diámetro corresponde sensiblemente al diámetro del 

cuerpo tubular, asegurando el encaje de la  espira en curso de 

formación sobre la  espira precedentsmente formada; un msdio de 

guia del cuerpo tubular a s i  formado, y un medio para sincronizar 

e l arrastre en rotación del cuerpo tubular formado y la  llegada 

del p erfil destinado a rea lizar el cuerpo tubular.

El mBdio destinado a comunicar al p e rfil de acero de 

gran resistencia la  deformación en hoja de sable puede estar cons­

titu ido ventajosamente por un juego de rodillos que imponen al 

p e rfil una flexión que va más a llá  da 3U limite elástico .
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En un modo de realización particular? el medio que permi­

te  darle al p erfil su forma helicoidal puede estar constituido ven­

tajosamente por una cabeza da formación que comprende un plato mon­

tado a la  cardan sobre un bastidor? de manera que pueda ser regula- 

5 do en posición de funcionamiento por pivotamiento en torno a un eje

horizontal y en torno a un eje vertical. Este plato tiene un o r i f i­

cio central a travós del cual se forma el cuerpo tubular. Sobre la  

periferia de este o r ific io , unos medios ta le s  como vaciados en for­

ma de T sirven para la  fijación  de los soportes de diferentes dedos 

10 de formación.
Sagón un modo de realización, los soportes de los dedos 

de formación permitan regular la  orientación angular da los dedos 

con relación a una dirección radial del cuerpo tubular y la  distan­

cia del dedo al eje dal cuerpo tubular en curso de formación.

ÍS Otras particularidades y características del invento

aparecerán en el curso de la  descripción que vamos a dar a conti­

nuación de un modo de realización particular del invento, que ten­

deó sólo carácter da ejemplo no lim itativo.

En el dibujo adjuntos

20 La fig . 1 es una v ista  esquemática en alzado de una má­

quina que ejecuta el procedimiento ssgón al invento;

la  f ig . 2 es la  v ista  desde arriba correspondiente a la

fig . l ;
la  f ig . 3 es una v ista esquemática en perspectiva que 

2S muestra cómo el perfil metálico es puesto en forma de espiras ha­
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líco id áles conforme al invento;

la  fig . 4 es una v ista  en corte parcial a mayor escala de 

un cuerpo tubular realizado conforme al invento;

la s  f'igs. 5 a 10 son, respectivamente,vistas en alzado se­

gún el eje del cuerpo tubular y v istas desde arriba, durante diferen­

tes etapas de la  formación del cuerpo tubular según el invento;
„ v

la  f ig .  11 es una v ista  en alzada,, en el eje del cuerpo tu- 

bular, de lo s dedos de formación y de sus soportes; y

la  f ig . 12 es una v ista  esquemática en corte por XII-XII 

de la  fig . 11*

Se vs en la s  figuras 1 .y 2 un esquema general de una máqui­

na que permite ejecutar el procedimiento según el invento;, En parti­

cular,, se ve una bobina 1 sobre la  cual se encuentra enrollado) un 

tubo 2 de materia p lástica  que está destinada a constituir el revesti­

miento interno del cuarpo tubular según el invento;,. La bobina 1 está 

montada sobre un bastidor 3 que g ira  en torno a un eje horizontal.

Otra bobina 4 sobra la  cual se enrolla el cuerpo tubular 5 

según el invento está montada igualmente sobre un marco 6 que gira en 

tomo a un aje horizontal.

La rotación de la  bobina 4 con relación al bastidor 6 queda 

asegurada por un motor 7 y una transmisión usual 8 , representada es­

quemáticamente.

Se ha representado tambión el p erfil 9 da acero de gran re­

sisten cia  que se desenrolla a partir de una bobina 10 montada f i ja  en 

cuanto a au posición. Este p erfil 9, arrastrada por dos pares de rodi-
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l ia s  11 , va a la  cabeza de formación 12 despuáa da haber pasado 

sobre rodillos 13 que le  dan su deformaciáh en hoja de sable..

El dispositivo de formacián del p erfil está represem- 

tado en la s  otras figuras de una manera más detallada.

S Oespuás de la  cabeza de formaeián, el p erfil 9 forma

s i cuerpo tubular S que pasa a entonces a una cabeza de arras­

tre  14 que g ira en torno a s í  misma segdh un eje horizontal y 

que tiene rodillos de arrastre 15 que son puestos en rotacián 

y que, al apoyarse sobre el cuerpo tubular 5, provocan au dee-

10 plazamiento^en el sentido axial.
Un motor eláctrico 16 arrastra , por un juego de poleas 

y de correas un árbol 17, que se extiende a todo lo ,largo de 

la  máquinas Este árbol 17 manda, por medio del reductor 18 y de 

correas o cadenas, la  rotacián horizontal del bastidor 6} man— 

da igualmente, por medio del reductor!19, la  rotacián de la  jau­

la  de traccián 14 y, por mediacián del reductor 20 ,  la  rotacián 

de los rodillos 15 que provoca el arrastre axial del cuerpo tu­

bular. Igualmente, el árbol 17 manda, por medio de un reductor 

21 , la  rotacián de los pares de rodillos 11 que aseguran el des— 

20 plazamiento axial del p e rfil 9. Finalmente, por medio de un re­

ductor 22,, el árbol 17 manda la  rotacián de la  jau la  3.
Un freno 23, esquemáticamente representado, lim ita el 

desenrollamiento, del tubo de p lástico 2 que se enrolla sobre la  

bobina 4 despuáa de habar sido rodeado por el cuerpo tubular 

2S realizado conforme al invento.
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Las velocidades de rotacián de los diferentes árganos 

que han sido .descritos vienen; determinadas de manera que se coor­

dine la  velocidad de rotaeián del cuerpo tubular S y la  veloci­

dad da avance del p erfil 11 que se enrolla heliepidalmente para 

5 formar el cuerpo S en cuestián.

Los diferentes árganos a los cuales acaba de hacerse 

referencia no sarán descritos de manera más detallada puesto que 

se tra ta  de dispositivos que, tomado cada uno aisladamente, son; 

bien conocidos en la  industria de la  fabricaeián de cables^ 

j_í) Se ha representado da manera más detallada en la  v ista

an perspectiva de la  f ig .  3 el dispositivo que permita la  ejecu- 

cián del procedimiento segán el invento.

En esta figura, se vuelven a encontrar los dos pares 

de rodillos 11 qua arrastran a velocidad conveniente el p e rfil 9 

15 cuya seceián ha sido representada a mayor aséala a la  izquierda

en la  fig+- 3.
Los rodillos 11 tienen p erfile s ta le s  que el p e rfil 9 

sea llevado de plano sobre la  mesa 24 que esta provista de dos 

rodillos 13 de formacián..
20 Los a jas de estos rod illo s, qua están montados locos,

puedan ser regulados en posicián con ayuda da dispositivos de 

torn illo  25 esquemáticamente representados. Estos rodillos 13 

cooperan con un tercer rodillo  26 destinado a desviar el p erfil 

9 hacia la  cabeza da formacián.
25 La cabeza de formacián, que está designada en su con-

11.12+72 i a



16

S

10

1S

20

25

3 i -  F

junto por s i  nómero de referencia 12 , está constituida por un pla­

to 27 montado a la  cardán) sobra un bastidor 28.

Este montaje a la  cardán se realiza por e l hecho de que 

el plato 27 pivota sobre dos brazos 29 en torno a un eje horizon­

t a l  30. La fijación  en posición del plato 27 con relación al bra­

zo 29 se efectóa por torn illos 31 encajados en los brazos 29 y que 

atraviesan vaciados en arco de circulo 32 practicados en una pieza

so lidaria  del plato 27.
Resulta de este dispositivo que se puede fácilmente re­

gular la  posición del plato 27 haciéndole pivotar en torno del eje 

horizontal 30.
Una segunda regulación del plato 27 con relación a un 

eje vertical se obtiene por al hecho de que los dos brazos 29 es­

tán reunidos entre s í  por una rio stra  33 que tiene vaciados oblon­

gas 34 en al in terior de los cuales encajan pernos 3S que permi­

tan la  fijación de la  rio stra  33 sobre el zócalo 28.
Se comprende que, so estas condiciones, desapretando 

los pernos 35 , es posible hacer pivotar ligeramente la  rio stra  

33 y, a s f , el plato 27 en torno de uní eje vertica l.
Finalmente, la  rio stra  33 está  montada sobre los pernos 

3S por medio de contratuercas, lo que permite igualmente realizar

una regulación en altura del plato 27.
El plato 27 (que, como acaba de explicarse, puede ser 

regulado en todas la s direcciones) tiene en su parte central un 

vaciado 36, por el cual pasa el.cuerpo tubular 5 que se forma con 

ayuda del p erfil 9.
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Sobrs la  periferia  ds su o rific io  369 el plato 27 tie^ 

ne una ranura 37 con una seocidn en forma de T9 y an e l interior 

de la  cual encajan la s  cabezas de los pernos 38 que aseguran la  

fijac id a  de los soportes 39 de los dedos de formacidn. En el ca- 

5 so presente, estos soportes 39 son cuatro pero, eventualmente,

podrían astar presentes en ndmere diferente.

Cada soparte está  fijado sobra el plato 27, como se ha 

dicho, con ayuda de pernos 38, que atraviesan o rific io s  alarga­

dos de forrea circu lar que están practicados en lo s soportes 39, 

lü  de modo que estos dltimos pueden ser regulados angularmente con

relacidn a l a  direccidn radial del plato.

Igualmente, la s  partes del soporte 39 que soportan los 

dedos de formacidn 40 puedan ser reguladas en direccidn axial - 

gracias a vástagos fileteados 40a.
15 Se ve que, en estas condiciones, gracias al d ispositi­

vo que se ha descrito, se puaden colocar tantos dedos de forma­

cidn como se desee y que se le  pueden dar a cada uno de esos de­

dos de formacidn todas la s  orientaciones que son necesarias para 

obtener una rsgulacidn sa tisfac to r ia  de la  máquina.

20 Se observa igualmente en la  fig . 3 qua la  ranura c ir ­

cular 37 se prolonga por una ranura la tera l 37a qus permite la  

introducción de los pernos 38.

Se vuelven a encontrar en la s  f ig s . 11 y 12 dos v is­

ta s  a mayor escala ds los dedos de formacidn 40 y de sus alre- 

28 dadores. Es a s í  como se ve en la  f ig . 11 una parte de los so­
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portas 37 de les dados de formación 40,

En la  f ig . 12 se ha representado esquemáticamente en 

corte el elementa tubular S que es realizado con ayuda de un ele­

mento que, en el caso presente, tiene una forma muy esquemática 

en S, correspondiendo el p erfil del dedo de formación 40 al con­

torno del p erfil 9.
En la  fig . 4 se ve, en corte a mayor escala , la  parte 

superior de un cuerpo tubular segdn el invento realizado con 

otro tipo de p erfil.
En este caso, el p erfil 9 tiene una sección en forma 

general de S que presenta en sus extremos dos partes en saliente 

9a y 9b que se unen a l cuerpo principal del p e rfil 9 por vacia­

dos 9*8 y 9 'b.
Como se ve en la  fig , 4, la  formación del cuerpo tu­

bular es t a i  que un extremo saliente 9a de una espira viene a 

encajarse en al vaciado 9^b de la  espira próxima, dejando sub­

s i s t i r  un ligero juego entre los dos salientes 9a y 9b que se 

encajan en la  proximidad uno del otro.
Como explicaremos luego, se realiza da preferencia la  

formación de la s espiras del p e rfil de modo que-las aspiras 

tiendan a aplicarse elásticamente unas contra otras. Resulta 

de ello que el borde de cada espira viene a apoyarse e lástica­

mente contra la  cara vertical del vaciado 9 a o 9 b de la  es­

pira contigua dejando al volumen no ocupado 41 que se ve c la­

ramente en la  fig , 4,
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Es gracias a la  existencia da este volumen 41 por lo 

qua a l cuerpo tubular presenta una flexibilidad importante. En 

afecto y como se puede ver en la  fig . 4 y es posible y imponiendo 

un esfuerzo suficiente para vencer e l esfuerzo elástico  por el 

5 cual la s  aspiras se pegan unas a o tras, hacer da modo que la  so-

lidasizacián  de dos espiras contiguas s a  obtenga únicamente por 

a l contacto de dos partes en saliente 9a y 9b+

Se va que gracias al volumen 41, que deja cierta  hol­

gura entra la s  asp iras, es posible dar al cuerpo tubular según 

10 el invento una flexián que puede ser relativamente importante.'

Sin embargo, samo segtfnt e l modo preferido del invento^ la s  es­

piras se aplican) unas sobre otras con cierta  fuerza e lá stica , 

el cuerpo tubular según e l invento tiene tendencia a recuperar 

espontáneamente su forma rectilín ea.

2,g Se va a describir ahora de una manera más detallada

cámo se rea liza  el enrollamiento helicoidal, del p e r f i l .9 segdn 

un moda de realizacián preferido dsl invento.
Se ha representado en la s  f ig s . 5 y 6 la  primara eta­

pa de la  formacián del enrollamiento helicoidal según el invern- 

20 tas.
La fig.- 5, que es una v ista  en alzado según el eje del 

cuerpo tubular en curso ds formacián, representa e l p erfil de 

la  primera esp ira*
Para rea lizarlo , e l p e rfil 9 llega según un primer re°° 

25 corrido rectilín eo]42 a la  sa lida de los rodillos de formacián
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que le  han dada-la deformación sn hoja de sable que se puede var 

claramente en la  fig . 6^ Los dedos de formación imponen a la  par" 

te rectilínea 42,. que avanza en al sentido de la  flecha F, una 

curvatura e lástica  sn 43, que termina en una deformación perma- 

5 nente en 44, correspondiendo sensiblemente al diámetro del. euer-

po tubular que se dassa realizar.
Como se puede ver claramente en la  f ig . 6, la  deforma* 

cián en hoja de sable que se  comunica al p erfil 9, ea t a l  que el 

enrollamiento)helicoidal se efectuaría espontáneamente en dire- 

&. eciáh de la  parte baja de la  fig ¿  6, (flecha Fl) y según una for­

ma de hálioe con espiras no contiguas..'
Para realizar el cuerpo tubular segdn e l invento, se 

impone a la  parte 44 del p erfil 9, que eruce e l primer bucle for­

mado, no por debajo,, sino por anoima (fig .' 6 )í 
¡g Resulta da ello  una iniciación de enrollamiento helicoi­

dal que está representada en la  f ig ¿  8.
Se comprende,, sin embargo, que en razón de la  forma na­

tu ral de la  espira que se forma, cuando sa impona la  formación tb 

la  hálioe en dirección hacia arriba, al paso que esta hálioe se 

20 formaría espontáneamente en dirección hacia abajo, la  parte 44

de la  espira que se forma (fig .8 ) se aplica con un esfuerzo elás­

tico dado sobre la  parte 42 que asegura la  formación de la  espi­

ra siguiente.;
Se ve en la s  f lg s . 9 y 10 la  evolución de la  formación 

25 del cuerpo tubular hacia arriba^ y se concibe que, cuando el ele-
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manto 44 ha pasado por encima de la  paste 42 ( f ig *  8 ), la  for­

ma helicoidal que se realiza no puede continuar produciéndose 

en esta dirección.' (fig .;8 , fig.< 10).

Resulta da ello  la  formación de un cuerpo tubular 5,

S en el cual, la s  diferentes espiras se encajan una sobre otra,-

como se ha indicado claramente haciende referencia a la  fig.w4^ 

a l paso que la s  espiras se aplican elásticamente una contra 

otra¡) en razáh del fenámeno que acaba de describirse^

Se concibe igualmente que se pueda determinar a volun- 

10 tad la  importancia del esfuerzo segán el cual la s  diferentes es­

piras sa aplican unas contra otras % regulando la s  direcciones y 

la s  magnitudes de la s  deformaciones que se imponen al perfil*'

Sa comprende que lo s cuerpo^tubulares que sa realizan 

conforme a l invento presentan caraeterísticae particularmente 

15 interesantes en numerosas aplicaciones:, y más especialmsnts en 

el caso de lo s tubos de flexo-perforacián.

Es fac il^  en particular, realizar el cuerpo tubular 

flex ib le  enrollando el tubo de materia p lástica  que está desti­

nado a rea lizar la  estanqueidad,.

20 Igualmente, el cuerpo tubular presenta la  ventaja de

ofrecer una gran resistencia a la s  presiones internas a s f  como 

a la s  externas, a l tiempo que tiene una flexib ilidad  muy impor­

tante, que permite enrollar lo s cuerpos tubulares segtín el. in­

vento sobre bobinas de diámetro suficientemente reducido para 

25 que sean transportables y manejables.
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Naturalmente, al modo ds realización que ha sido descri­

ta en la  que anteceda na presenta ningón carácter lim itativo y que 

podrá recibir todas la s  modificaciones deseables sin sa lir se  por 

ello del mareo del invento.;

En particular, es evidente que las secciones del p erfil 

de acero de gran resistencia que han sido representadas sobre el 

dibujo no se han dado más que a títu lo  de ilustración , y que es­

tas secciones podrán recibir diversas modificaciones teniendo en 

cuenta la  naturaleza y la s  características de los cuerpos tubula­

res que han de realizarse^
La presente solicitud que corresponde a la  presentada 

en Francia, el 10 de 3ulic de 1969, bajo el ndmero 6923S31,, se 

acoge a los beneficios del Artículo SI del vigente Estatuto sobre 

Propiedad Industrial*?

REIVINDICACItlNES

Los puntos da invención propia y nueva que se presentan 

para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invención! en



España^ por UEINTE años,, son loa 3iguientess

18 -  Un dispositivo para rea lizas un cuerpo tubular 

flex ib le  u tilizad le  en particular para la  flexo-°perforaci<ín,ca­

racterizado parque tiene en combinacións medios para llevar de 

S plano al p e rfil metálico a la  velocidad conveniente a un plano 

sensiblemente tangente al cuerpo tubular que se desea formar; 

medios que permiten!comunicar a dicho p erfil una deformación 

permanente en forma de hoja de sable„ teniendo el lado del per- 

f i l  situado en la  dirección de la  formación del cuerpo tubular 

10 una longitud superior al otro lado de dicho perfil.; medios,, cons)- 

titu idos por ejemplo;por dedos de formación para comunicar a di­

cho p erfil una deformación helicoidal cuyo diámetro correspon­

de eansiblements al diámetro dal cuerpo tubular, asegurando la  

aplicación da la  espira en curso de formación sobre la  espira 

15 preferentemente formada; medios de guía del cuerpo tubular a s í  

formado; y medios para sincronizar el arrastre en rotación del 

cuerpo tubular formado y la  llegada del p erfil destinado a rea­

liz a r  el cuerpo tubular.'

28 -  Un dispositivo sagdn la  reivindicación ia „  carac- 

2& tarizado porque los medios para comunicar a l p e rfil la  deforma­

ción en hoja de sable están constituidos pos un juego de rodi­

l lo s  que le  imponen al p e rfil una flexión que rebasa su lím ite 

elástico .

38 -  Un dispositivo segón cualquiera de la s reivindi- 

25 caciones 18 ó 28, caracterizado porqus los medios que permite!^
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darle al p erfil su fam a helicoidal están constituidos por una 

cabeza de formación que tiene un plato montado a la  cardan so­

bre un bastidor para poder ser regulado en su posición da fum- 

cionamiento por pivotamiento en torno de un eje horizontal y

alrededor de un eje vertical.
43 Un dispositivo segdn la  reivindicación 38,. ca­

racterizado porque el plato tiene un o rific io  central a travás 

del cual se desplaza el cuerpo tubular en curso de formación 

y porque unios dedos de formación están dispuestos sobre la  pe­

r ife r ia  de este o rific io  por medio da loa soportes regulables

angular y longitudinalmente.'
58 Un dispositivo para realizar un cuerpo tubular

flexib le  u tilizab ie  en particular para la  flexo-parforaciómí' 

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que antece­

de, representado en los dibujos que se acompañan y para los f i ­

nes que se han especificados'
Esta Memoria consta de diecinueve hojas escritas a

máquina por una sola cara*?

Madrid
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