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Llipraaenta invancién se refinroa a un procedimi?nto
y una miquina piti obtensr un tubo sn espiral a‘bartir de una banda
de chapa mat4lica. Se refiers més particdarments a un aparate y
procedimiento para controlar con exactitud el didmetro de diche

tubo. Tal como aqui se utiliza, los términoe wtubsrfa") tubo" y
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' “cohductO“, se utilizan de manara intercatibiable e incluye todos los didme=-
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tros y espesores de pared o calibres, tanto ondulados y no ondulados con
costura clavada o con costura soldada.
El perfeccionamisnto de la presente invencifin pesrtensce a una

micuina del tipo en sl que una banda alargada ds chapa metilica es movida

en 4ngulo oblicuo a través de tres rodilles, un rodillo de ‘quia, un rodillal

de yunque y un todillo de presién, desviados entre 8f de manera qus doblan
la l4mina, utilizando el rodillo de yuhque como fulcro, en unas convolucios
nes que, debldo al &ngulo de entrada de la banda, son helicoidales.. Las con
voluciones helicoidales resultantes se unen en'éngulos adyacentes en una
costura continué por diversos medios, como por sjemplo un par de rodillos
da- sujacclién colocados en lados opusstos ds la banda sn linea con el ro=-
dillo de yunque que ondulan unas bridasrbreformadaé en bordes longitudina-
les opuestos de la cinta en relacién de enclavamiento,

Hay tres factores fundamentales que afectan al didmetro del tu-
bo'hacho con ssta miquina de tres rodilless aivaﬁcho de la banda, el A&ngu-
10 de entrada de la banda a través de los rodillos y la posicién del rodie
llo.ﬁa presién con relacién a los otros dos rodillos, En la operacién, es-
tos tres factorss ss mantisnen constantes por un intento de mantensr cons-
tanta el difmetro del tubo., No obstante, debido a las discrepancias qua se
derivan de las fusrzas ejercidas en la sstructura de tres rodillos por sl
peso, sl calibre (el sspesor) y sl didmetyo del tubo' y las variaciones
correspondigntes en la ondulacidén dm la banda, 8l calibre, el templs y
similares, la banda no puede doblarsa-de manera unifurma y 8l diémetro del
tubo acabado pusda "oscilar". és svidents que cuandu ol didmetro del tubo
as importaﬁta que sea uniforme, como por &jemplo sn la Pabricecién de ss-
cciones de tubos qus deben unirse a otr;s sscclones en su punto de uso o
sn la fiabricacifn ds un conducto para conductos de califacién qu; se sxtens

derén a través de aberturas preformadas en la parsd, no pueden tolsrarae

variacionss signifiéativas en el difmetro del tubo. Par lo tanto, dado que
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el operador de la wnéguina no ti;ne control sobre la anchura de la banda, se;
nacesitaban ajustes del &ngulc de entrads, o ds la posicifn relativa dsl rot
dillo de presifin, o de ambas cosae a la vez, pera controlar sl diématro den}
tro de las sspscificecionss. Normalmentes, estos ajustas sblo podfan tempo-
ralmente detenisndo la méquina,

Se hu sugerido tambidn llevar a cabo sl control del didmetro
variando sl "solape" (profundidad de sntrecruzado) de las bridas ds los
bordes de la banda de ondularlas y unirles en una costura engatillada. Tan-
<0 an las tuberfas ds costura soldada como en las tuber{as de costura ene
gastillade, la relacién entre los bordes de la banda en sl punto de unidn
#s extremadamente importante. Con el Pin de obtsner una costura soldade
apropiada, los bordes deban unirse entre s{ con una presién predetermina-
da y una costura engatillada adecuadamente formada s "completa®" en la me-
dida sn -qus las bridas se supsrpongan totalments. Si se varfa sl "solape"
de los bordes muviﬁndo uno o ambos de los rodillos dé inmovilizacién axial-
ments con relacién al ejes del tubo sa tisne como reéultado una costura no
uniforme cuya resistencia ver{s en toda su longitud sagln 8l grado de "soe
lape" que se efectle. En un conducéo que debe posteriormente flaxionarss,
egpecialmente, ssta falta de uniformidad as un 4n$onvsniénta y puede dar
como resultado la undﬁlaciﬁn superficial o la eeparacifn de las costuras.

La presente invencién se refiers a un procedimiento aparato pa-
ra controlar el didmetro ds un tgbo an espiral hecho con un laminador ds
tres rodillos que supone deaplazar loa bordes unidos de las ondulaciahes
radialmente al ajs longitudinal cdal tubo para corregir las desviacionag de
didmetro provocadas por las discrapancias anteriormente citadas. €n un la-
minador de costura sngatillads, este aparato inlcuye medios para ajustar
une o ambos de los rodillos de sujecién radialments hacia dentro o hacia
fuers con relacién al eje del tubo, haciendo que el ajusts hacis fuera dia«

minuya el didmetro y el ajuste hacia dentro aumente el didnetro. Estos aJuJ~

tes pueden efsctuarse fécilmante sin datenser la méquina y no afectan a la

»



banda entre los rodillos ds sulescién.

Lds medios para movsr uno o ambos de mstos rodillos de sujew
cibn en direccibn radial respacto al eje del tubo pusden disefiarse para fur-
5, cionamiento manual o esutométice. Para funcinnamiQnto manual, los rodillos

llevan unos tornillos que se apoyan en-los monéajes para loa mismos, Apre-
tando simplemente o apoyando dichos to:niilcs's mand los rodillos se mueven
" radialmente hacia dentro o hacia fuera. £1 control del diémetro del tubo
para asegurar que se mantiene dentro de las espscificacionss puede ‘hacarss
10. - manual o autométicaments. Por ejemplo, un opsrador puede medir peribdica=
| mente el didmetro con un regla o un madigor de cinta. Un posible disposie-
tivo automético da.control es una tira flexible o cinta que se coloca alred
- dedor del perfmetro del tubo que sals del lsminador de flexién asociado a
un calibrador que datecta y registra.las fluctuaciones en la contraccién o
15, : diletécién de la correa.:Este dispositivo gutomético ds.control puedé aéo-
plarse ademis a un servomacanismo que efectle el ajuste en los rodillos
de sujecién segln la presente invenciéri, con 1o que se hace que toda la
7 operacién de control del didmetro sea automitico.

-Los dibujos ilustran una realizacién de la invencién que pue-
20. ‘ ~ de utilizarse para obtensr conductos flexionables, ondulados y de calibre
relgtivamente ligero. Las Figs. 1 y 3 muestren la miquins en gsneral. Las
Figs, 2, 6, 7, 8 y 9 ilustran la configuracifn de la tira y del conducto
en diverses fases de las operaciones de ondulacién y fisxidn. La Fig. 4
representa el mecanismo de accionamiento de la méquina. La Fig. 5§ muestra
25, los detallss del laminador ondulador. Les Figs. 10 a 12 muestran detallass
de la porcién de Pormacién de flexién y:costura de la méquina. Y las Figs.
13 y 14 son ilustracionss detalladas de la construccién de los rodillos
de sujeﬁién.

Més concratamenta:

3a. La Fig. 1 es una vista en perspectiva de dicha realizacidn;



4

5.

10.

15,

20.

25,

30.

-5 =

La Fig. 2 es una vista an
que se dispons an”forma de tubo;

La Fig. 3 es una vista en plantaVaupnribr de 1ls réélizﬁcidn de
la Fig. 1;

La Fig. 4 es una vista sn ascciéin parclal tomada siguisnde ia
lfneg 4-4 de la Fig. 3;

| La Fig. 5 &8 una vista en seccibn ampleada tomada siguiendo la

1{nea 5-5 de la Fig. 3;

La Fig., 6 es una vista en seocién ampliade tomada siguiendo la
l{nea 6~6 de la Fig. 3;

La Fig. 7 es una vista en seccién ampliada tomada siguiendo
la 1fnea 7-7 de la Fig. 2;

La Fig, 8 83 una vista en ;accidn parcial y Empliad& tomada-
siquiando la 1fnes 8-8 de la Fig. 23

La Fig. 9 es una vista en seccidn parcial y ampliada tomada
siguiendo la 1{nea 9-9 de la Fig. 2;

La Fig. 10 es una vista en seccién parciel y ampliada tﬁmada
siguiendo la lfnea 10-10 de la Fié.-l;. ‘ .

La Fig. 11 es una vists en alzada de extremo del aparato repre
sentade en la Fig. 10;

La Fig, 12 es una vista en seccién tomada siguienda la 1fnea
12-12 de la Fig. 1l1;

Ls Fig. 13 os una vista sn seccifn ampliada‘tomada siguiendo
la 1f{nea 13-13 de la Fig. 12; y

La Fig. 14 es una vista an saccidﬁ ampliada tomada siguisndo
la linea 14~14 de la Fig. 13.

Aunque el principio de la invencidn pusde apligarse a lamina=-
dorss para-obtsner‘tubus de diversos tamaiics y calibres, la méquinagconbra
ta rapresentada.sn los dibujos corresponde a una miquina que obtienes con-

ductos ondulados y Flaxionablé de aproximadamente 1 a 36 pulgadas de did=
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matro con chapa metélica de calibre relativamente ligero, E "_” fu:v: se

1tilizae ;unvanciunalmnnte en la construccién de edificios para conductos
ia calefaccidn y similares, Dsbe qﬁedar pntendido que algunos dotallea de
la méquina representada se aplican eapscificamente paéé la obtencién de ta-
5. . les conductos y pueden o no necesitarss en realizac{ones de la invancidn que
aa pretendan para utilizar en la Pabricacién ds otrqsntemaﬁoé, tipos y ca~
libres da tubos.

" £n general, la méquina rspresentada en los dibujos (Figs 1 y 3)
se encuentra dispuesta en tras aestsciones bésicas en las que los compdnentds
10, de la méquina realizan los pasos siguiant;s: ondulacién, formacién, es de- |
cir'preparacidn de ésgiralae y costura, y déacaréa -nacesarios para formes
el conducto ondulado y Plexionable acabado 1 a partir de una bands alarga-
da chapa de mstal 2. La estacién de ondulacibn de la miquina, designada
an_ganeral. con 3, racibe la banda 2, fdfma‘lnngitudinalmente unés subidas
15, 4 y baladas 5 (Figs. 7-9) en la misma y la hace avanzar sl componante de

formacién de la.miquina, designado en general con 6. En la estacién de fore
* macién, la lémina se dobla en ondulaciones helicoidales 7 (Fige. 2) y sus

bordes adyacentes ss unen para f&rmar una costura continua, E1 CUnducgo

probede a continuacién hasta una sstacién de descarga, designada en ge=
20. neral con 8, donde ss cofta an trozos y se recibe en una mesa des ealida
para su slaboracién y mahejo posterior.

La astacidn de ondulacién 3 (Figs. 1, 3)comprsnde un carro 9
que es un armazdn alargado-qus lleva en su lado ;uperiar una serie de ro=-
dillos onduladorss 10. Los rodillos onduladores 10 estén dispuestos en
25, - _ dna gserie de soportee o pares coincidentes (F;g. 5) cada uno de los cualss
tiene un rodillos superior y un rodillos inferior. Log soportus des rodillog
10 se ancuentran alinaados ds mansra generalmente horizontal de manera
que la banda 2 pase entre los rodillos superior e inferior da cad-. soporge

y se deforme entre sllos cuando la banda pasa desde el extremo de entrada

an., 14 del carro 9 al extremo de salida 15 del misma.
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Como se representa eﬁ la Fig. 5, cada uno de los fodiilcs 10
somprende una ruedd o tambor 16, generalmente cilfndrico, con ondulaciones
anulares 17 en su superficie longitudinal.Cada rueda 16 va fijada o un ejg
.8 artigulado por un exLremo en les cojinetes 1Y de la pared lateral 20
del carro 9 y por el otro extremo & los cojinetes 23 de la parad'lateral

24 de ls caja de engranajes 25 (Figs. 3~5). El rodille Jhpsrior de cade

soporte pueds ajustarss verticalmente jior medios ds tornilles 26 que sefreﬂg
ben a través ds un tirante 27 y ss apoyan en la superficie superior de un
bloque duslizante 28 del conjunto de cojinetes para al misma. Los rodilins
auperior e inferior de cada soporte, as{ como los de los goportes adyacénF
te8, 88 encusntran interconactados por el engranaje de la caja 25 por lo

qus todos los rodillos 10 se mueven a la misma velocidad. Como se represend

| 2

ta en las Figs. 'l y 3-5, los rodillos 10 sonraccionadns por un moior eldctn
30 29 que esté acoplado a un mecaniamo de accionamisnto de engranaje de
hqrnillo sinffn/cono, designado an general con 30 (Fig. S). El ejs de accig
namisnto 34 del mecanismo 30 va acoplado al;éja ia del.rodillo inferior 10
del primer soporte de la seris. El eje 34 tiens un engranajs de accionamien
to 35 montado en el mismo que engra;a y musve un sngranaje de ejm 36 monta-
do en el sxtremo de la caja de angranaje dei eje 18 dsl rodillo superior
del soporte. El engranaje de accionamiento 35 engrana tambidn y musve un
engranaje loco 37 sl cual, a su vez, engrana con el engranajs ds sje del
rodillo inferior del siguiente soporte adyacente (Fig. 4) y asf sucesiva=
mente,

En ia realizacidn representada sn los dibujos hay once soportas
de rodillos onduladores con ondulaciones suficientes 17 en los mismos pa=-
ra formar oncu'ondulacionas a través de io ancho de la banda. 2. Las ondulas
clones en al rodille inferior se encdentran, svidentemente, deafaaadas
con relacién a las ondulacionas del rodillo superior por lo qua.laa_ele-

vaciones de la primera cortan en biseccién las partes bajas de la Ultima,

y viceversa. Se comprendard que el nimero de soportes de rodillos, sl nime-
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ro de nngulacionaé anulares en un rodillo y las dimensiones, eg deuir si
fondo y el pase, de dichas ondulacinnes, podré variasrss a voluntad segin
ol tamafo espscffico, sl tipo y el calibre del tubo qué se fabrica. Como
pusds verse-en las Figa. 7-9 la felacidn'ﬁrqfundidad-paso de las ondulacio-
nes del mnducto flexionable que se expons en otros tipos de tubos taies
como los tipos grandes de tubos para conductos subterrdneos o alcantarillag.
En el lado de la caja de engranajes de los extremos de los ro-
dillos 10, en el extramo‘de salida 15, va montado un rodillo de borde ranud
rado 41 (Pig. 2) para formar una brida 33 (Fige. 7) en el bards 54 de la
- 10. banda 2. ; '
Le Fig. 7 ilustré una aecciﬁn.transveraai de la lémina 2 cuand?
sale do los soportes de los rodillos de ondulacién 10. Tel como sa repre-
'santa, el borde 54 de la l4mina ondulada termifia en una brida o labio de

¢ | sujecibn 38 dirigida hacié érriba-y ligeramante hacia dentro. £1 borde opugg
15. to §5 terming en una briha dgirigide hacia abajo (Figs. 8, 9), o un labio
de aujeccidn 39 formado por la accidn de los rodillos 10. Estas bridas 38,
39 se forman de manarF preferida gensralmente an el centrﬁ.da porciones
inclinagdas opueatamsﬁéa de las ondulacinnéé sn los bordes longitudineles
de la banda. De ssta manera, la costura formada por entrecruzamiento y on-
20, dulacién ds estas bridas se apoyard an un plano inclinado da una ondula;
cibn de la banda (prefPerentemente en al punto medio do la misma) en vez de
an»ia cresta de una. parte elevada 0 an el fondo de una parte baja de la
misma. Como se describe més adelants, sstas bridas postariormente se unan
entra sf, se entrecruzan y se rebordsan en una costura continuag
?5' : . Cuando la banda ondulada sals del Gltimo goporte de rodillos
| 10 pasa entrs un par de places de gufa 40 (Figs. 1, 2 y 6). Cada placa
de gufa 40 tiene un revestimisnto 44 de un material de bajo coeflciente

de fricecién, como por ejempla Teflon (R.T.M.), que facilite el deslizamien

to de la tira entre sllas. Las placas de gufa 40 simplemante sirven para

30. : goportar ls tira & impedir que se deforms en sl espacio entre la estacibn
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" ge encuentra colocado vsrticalmenie por encima de.'diche recorrido.ds ali-
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onduladora y la sstacién Formadora 6.
La estacién formadors G de ls mfqu na es del tipo de tres ro-
dillos. Comprende un.érmazﬁn principal 45 que soporta un mecanismo de fore
macién de espiral de tres banda (Figs. 10-12) incluyendo un rodills de prap
sién 46, un rodillo central de yunqus 47 y un rodillo do gufa 48, que in-
tercepta el recorrido de alimentacibn de la banda 2 de entre las placas de
gufa 40, €1 rodillo de yunqus 47 y sl rodillo de gufa 48 se sncuentran
montados genaﬁalmente en 8) mismo nivel horizontal, respsctivaments, que
los rodillos superior a inferior 10 de los soportes de ondulacién de formas
que los lados opuestos de la banda quadan sujetos entre sllos. E£1 rodillo
de presifn 46 va montado en el lado ;puasto del rodilla de yunque 47 del
rodillo de gufa 48 en una rampa o paso inclinado 49 de manera que su proxi=-
midad al citado rodillo de yunqus y su posicifn vertical y horizontal co&
ralacifn al recorride de avance de la banda 2 sntre los rodilloa 47 y 48

puede ser ajustada. Como se ilustra en la Fig. 11, el rodille de presién 46

mentacién por lo que se pone en contacto con el mismo lado (el fondo) de

——

la banda que sl rodillo 48 y dobla:u bisn ondula en espiral la banda 2 heci
arriba en un arco utilizando el rodilloc de yunque 47 como fulero cuando la
banda se mueve a través de sllos por la accién del mecanismo de accionamien

to asoclado a la sstacién onduladora 3.

. Los rodillos de soports 46, 47 y 43 son sus ejes en &ngulo
cblfcuo al racorrido de aiimentaci&n de le banda 2 hacen que la banda sea
curvada por sllos sn ondulacionss helicoidales, cuyo éngulu de paso es Puns|
damentalmante 8l mismo que dicho éngulo obifcuo. Como se ha dicho anteriora|
ments, 8l citado &ngulo oblfcuo es uno de lo§ tres parémetros fundamanta-
lss que datarminan en genaral sl didmetro del conducto acabado. Con el fin
de tener adecuadamsnte en cusnta la variacidn del éngulo ablfcuo, un bra-

20 51 interconcecta de manera plvotante sl carro ondulador 3 y sl armazén

45 por lo qus el primero pusde doalizerse pivotantemsnts sobre las barraﬁ
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de saport? 50 (Figs. l‘y 3). Este &ngulo obliduo $e dJusté 1) relaéisn con
la anchufa de la banda 2 y la posicién del rodillo 46 por 1o que sl bords
55 de la tira 2, cuando se ondula a través de ung ondulaci6n de 3608, se
sneuentra adyacente al bords opussto 54 (Flg, 2) de la misma., De oste mans-
Ta la banda 2 se formé an espiral en ondulacionss cerradas unidas en horw
des adyacentes (tal como ss describe mis adelante) para formar un senducto
acabade 1. - ' ?

Para curvar bandas ondulades es.preferibls que los rodillos 46,
47 y 4B comprendan cada uno una saerie ds rodilloes individuales 56 (Fig. 10.
Los rodillos 56 de cada rodillo tienen periferias que se adaptan en tamafio
y forﬁa a las ondulaciones 4 y 5 de la banda 2 por lo.que se ponen en con=-
tacto con la misma cuando la banda pass entre ellos. Cada rodillo va apo-

yado sobre su propio sje 57 montado en una horquilla s8 (Fig, 14). Cada

. horquilla 58 se apoya sobre una placa de bass rectangular 59 y cada placa

de base 59 va intnoduci&a:daslizéntemento:dantro dé las ‘ranuras 64, 66 y
69 en un miembro corraspondisnte de montlJls‘Eétas ranuras son similaras
en su construccifn y llevan unos lsbios que se extienden hac;a dentro 50
(Fig. 13) qﬁo se extianden hacia dentra &0 (Fig. 13) que ss extiendsn sobrd
log extremos de les placaé de apoyo 59 para raténerlos denhtro de dichas |
ranuras.

Concretamente, la placa de apoyo para el rodillo 46 se intro-
duce dentro de la ranura 64 de un blogqus 65 qus se musve sobre una rampa
o via 49 (Figs. 10, 11), La poeicién del bloque 65 en lg superficie inclie

nada o rampa 49 puede ajustarse por madio de unos tornillos 63, De ssta

mgnera, al rodillo de presifin 46 pueds moverse aceradndoss o alejéndose

del rodillo de yunque 47 ds forma que ondulen la chapa 2 en un arco de ma-
yor o menor radio, respacticamente, La placa de apoyo asociada al rodillo
47 es recibide dentro de la ranura 66 en la parte inferior de un madril

semicilfndrico 67 qus va fijado a la parte supsrior de una célumﬁa vertical

68 empernada al lado superior del armazén 45, Como pusds verss en las Figs.
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ma similar & la brida 20.

de la ondulacién de la misma que es formada por los rodillos 46, 47, 48. L

placa do apoyo del rodlllo do gufa 48 se racibd en la ranura G9 del bloyue
de montejs 70 fijedo al lado guporior del armazdén 45, La posicién axial del
rodillo 48 con relacifn a los otros dos rodillos pusts ajustarse por medio
de un tornillo de ajuats 71 que es récibido a través del fondo de la colum 8
68 y fijado apropiadamente a una brida 72 gue sobresale de los lados del

bloque 70.

Como se ve on las Figs. 10-12, un rodillo de terminacién de bri
da, designado en genersl con 74, va montado en el lado exterior dal blogque
65 para complotar la forimacién de la brida 39 en ol borde 55 de la banda

2, 839 decirc, para flexionar la brida 39 hacia atrés sobre la banda 2 @n for

El rodille 74 incluye una rueda biselada 75 montada subre un ks
sador 76 articulado en una.horquilla 77 fijada a2 un braze 78 unido al blo-
que 65 por medic ds un térnille 79. Como ss ha dicho antériormanta, la biim
da aaI’fﬁihada 39 aavancuanbra,sntrecruzuda en Oltima instancia con la brid
da 38 en el borde opunsto 54 de 15 chapa 2 y se rebordean entrer s fusrte-
manée para formar'una costura continua. €ste procaedimisnts da ondulacién
formacién da brida y entrecruzamientc de las bridas se ilustras ep las Figsd -
2, 8y1l0. .

Cusndo la banda 2 @s movide a través de los rodillos 46, a7.y
48, ol borde 55 ss dobla hacia arriba por la accién de fiaxidn'dal rodillo
46 y el rodillo 74 forms en la misma la brids 39;'51 borde. 55 iacufre un
camino helicoidad ﬁ:epreuanhando en lfnees continuas en la FLQ. 2y on lf—
naas discuntinuas en la fig 10) a partir dol rodillo de yunque 47 a travds
dc'aproximadam-nt: 3600 ﬁarauunirsa al borda opuesto 54, La unién de las
Eridaa 38, 39 (Fig. 8) se facilita no s6lo por la forua particular de. las

brides, sino también por el rocurride que sigue la banda. E£1 borde 85 se

acerca al bords 54 deade encima de este Gltime (ssto se:acantﬁa ligaramentd
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reccibn de movimiento del conducto que descarga a lo large del eje del cund
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goramsnts hacia abajo (Fig. 11) en un camino horizontalmante convergenta.
En otras palabras, la brida dirlgida hacie abajo 39 del bords 5§ se insert]
sn unidn con la brida dirigida hacla arriba 30 en cl borde 54 a lo largo d

un recorrido gue se axtiende hacia abajo y ligeramente inclinado en la di-

ducto acabado, La inclinacifn de esto recorrido de entracruzamiento ds pre-
ferentemante casi igual que la inclinacifin a la que se han formado las bri-
das 38, 39 con relacién al plano de la banda 2. Do ssta manera laes bridas
se unan f8cil y totalmante entre sf en e! punto de i&tersacciﬂp de la undud
lacidn con la banda de entrada siguiendo sus recorridos naturales correse
pondiahtes. No es nacesario obligar a las bridas a una unién aprOpiadé Y
a un solape completo.

£n el cltado punta ile interseccién o inmodiatamente despuss
del mismo, las bridas enfrecruzadas 38, 39 se hacen pasar entre un par da
rodillos de ondulacién o fijacién, dosignados en gensral con 80; 84 (Figs.
12-14). En la colocacién radial dé astos rodillos con relacién al ejo del
conducto es donds se controla el didmetro del conducto scabado segdn la ind
vencién. El rodille superior do fijacifn 80 va montade an el extresmo inte=-
rior dsl mandril 67. Comprende una rusda biselada 85 monteda en un pasador
8G articulade en una horquilla 87, La horquilla B7 tiens una cabeza ciline
drica 88 qus se racibz dentro de un cuerpo de soporte 89 montado dentro da
un orificioc en a8l extremc interior del mandrlil 67. El cuorpo de soports
89 tiens un chaveterc 90 para recibir una chavata 91 para impedir la rdta—
cibn do la cabeza 88 an su interior. Ls parte superior del cuerpo 89 va
roscada interior y exteriormente. Las roscas exteriores reciben una tusrca
de sujecibn 94 qus fija el cuesrpo 89 dentro del orificie del mandril 67.
Las roscas interiorss rociben un tornillo tla ajuste 95, cuyo fondo se apoyT

en la parte superior de la cabeza 88 de la horquills 87. El extremo infe-

rior de la cabeza 86 tiene en el mismo una brida anular 96 que se apoya ded
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tro de un egujero escariade ensanchado 97 an el mandril 67 sn el extroms in
Perior del cusrpo 59. Un par de chavetas o brazos 98 van fijados al fondo
del mandril 67 a ambos lados de la horq&illa 87 por madia des unos tornillos
de cabezs 99 que tienen unas arandolas elfisticas 100 y se extienden hatie
dantro sobre los bordes de' las bricas anulares 96.

€1 rodillo de sujecifn 30 se ajusta hacia abajo apretando el
tornillo de ajuste ‘95 con una tuerca 104, obligando de ese modo a la cabee
Za 88 hacia abajo contra las chavatas soportadas par muslls 98, y hacila
arriba por el soporte del torjillo 95, con lo gue las chavetas snbartadaa
pof myalle 98 obligarén a la cabuza 88 & moverse hacia arriba.

EL rodillo da sujecibn inforior 84 va montado en el lado supe-
zlor del armazdn 45. Gu construccifin es myy similar al rodillo de sujscién
auperior 80. Compronde una rucda biselada 105 montada en un pasador 106
art¥culado en una horquilla 107, La ha?quilla 107 tisne una cabeia_cilin-
drica 108 recibida dentro de un cuerpo de soparte lOé due tiene un chaves
tero 110 para recibir una chavuts 114 para impedir en su interior la rotae
cibn de la cabeza 108, E1 cusrpo ?a soporte 109 asté mantenido a su vez
dontro ds dn alojamiento 115 que tiene una brida 116 qus ss adapta dsa~
lizantemente dentro de un paso 117 en el armazén 45. EL cusrpo 109 va fija-
do dentro de un alojamiento 115 por medio de un tornillo de sujecién 118.
El cuerpo 109 tiovne un orificie roscado en su extremo inferior que reci- ‘
be un tornillo de ajuste 119, cuyé parte superior se apoya en la parte su-b
perior de la cabeza 108, £l rodillo inferior de sujecifn B4 se ajusta haw
cia arriba por el tornillo due apriete 119 con una llave 120 y ahcia abajo
simplemeﬁte apoyéndose en un tornillo 119, Ambos tornillos do ajﬁste 95,
V119, son accesibles ds manera que pusden sér acéinnadna y cuntrolgrae de
msa forma el didmetro dol tubo durante la vperacidén de fabricacién d;l tu=

bo.

Como se flustra en lfneas discontinuas en la Fig. 9, las bri=

das cntrecruzadas 38, 39 pasan entre las ruedas 85, 105 de los rodilles de
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sujacifn 80, B4, respectivanente, y son apretsdas fuertemente entra asf foc-
manda'de'esé moda una costura continua que mantlene unidas las ondulacionaJ
7 an forma de'un conducto continuo.

-1. tuando las ruedas 85, 105 unen las bridas 38, 39 entre si,
sl molsteado entrecruzede 124 (Figs. 13, 14) en las superficiéa biseladas
de las fuedas 85, 105 entre los cuales ss sujetan las bridas 38, 39 forma
Jna seris continua de ondulaeciones o indentacionss separadas en dicha cos-
tura continua. Estas ondulaciones jmpiden el deslizamiento circunfsrondial
éntre los bordes 38, 39 dan mayor rcsistencia a la costura y la mantienen
unida firmemsnte bajo‘loa esfuorzos aplicados sl conducto cuando este dlti-
an se ‘dabla.

La presién gélicada a la costura por los rodi;los de sujecién
80, ad:puede ajustarse por el tornillo de manivela 71 (Figs. 10-12) rosca-
do a través de la columna 68 y Fijado al hloque 82, él ?éndu del biuqua 82
va uhide a la birda 116 Hel alojamieﬁto de la horguilla 115 para sl rodi-
llo 84 por lo jue sa nusve acercéndose y alejéndose del rodillo B0 hacienw
do girar sl tornillo 71. '

Segdn la presente invencién, El didmetro deliéonducto 1, puedeo
confrolﬁrsa cun exactitud elsvando o doscendiendo skﬁulténeamente los row
dillos de sujecién 80, 84 de la forma descrita anteriormenta. Como se ilust
tra en la Fig. 2, cuand§ eatos‘rodi;las estén elevédoa, es dscir, cuando 58
musven radialmsnte hacia ﬁentro con rela;idn al eje del conducte, aumene
taré sl didmetro dol conducto 2. De igual modﬁ; cuqnddlse'bajan, es decir,
cuando se mueven radialmentes hacla Puera con relacién al eje decl conducto,
disminuya el diémetro._Dabe entenderse que'los cambios de didmetro efectos
por dicho movimiento son ds poca importancia y ocurrsn gradualmente. Por
1. ejemplo, en una miquina pera realizar un conducte de 1 a 36 pulgadas de
diémefru, gstos ajustes puaden~utilizarse pafa réalizaﬁ cambios de difmg-

tro de aproximadamente 4 1/4 de pulgada. Pueden cbtensrse cambios mayoras

de didmetro variando diphu éngulo oblicuo y la posicién delmdilleo de pre-



sifn 46, generalmunte ajustando el laminador para un difmetro d;furanta.
Este movimiento rarial de los rodillos de sujecién afocta al
didmatro aumentando o disminuycnio ofectivamente la longitud do la primera
hélice (la distancia desde el punto situado cn el borde 55 do la banda 2
en donde comivnza la ondulacibn al punto de la misma donde se une con el
borde 54 por la accifn de los rodillos do sujecién). Cuando ocurre una dis|
crepancia an el proceso de fabricazidn dol tubo o en el material qus hace
que el didmetro oscils o se dag&ia de aguel para a4l que ha aido ajustan
la miquina, esto significe que ha cambiado la longitud de la primera hé-
liccs (que es la que degermina ol didmetro). EL control de difmetro de la
prasénte invencién efectda por lo tanto una currscecifn del cambio del dis-
metro desjlazando loes bordes opuestos de la banda en la primsra hélice o
espira, davolvidndolo a su colocacién radial apropiads mimntras que al mist
mo tiempo las mantiene en una posicién de solapa;adecuada para obtener una
costura engatillada o en posicién de tope para unirge cn una costura sol-

dada.

En la realizécién representada en los dibujos, los radillos
80, 84 se ajustan individual y manualmente por medio de los torhillos de
ajuste 95, 119. Es tambidn posible ajustar manualmente s8lo unc de los
rodilleos y hacer que el otro reaccione con relacién a dicho ajuste. Por
v Jemplo, 8l rodillo de rcaccifn puede soportarse con mpelle Uy Mmanera qus

se musva hac;a arriba o hacia abajo ssgdn sl mavimianto-iscandénha 0 desg-

cendente el rodille ajustada positivamante. También ss posible hacur que

£

todo el ajuste sea sutomdtico. Por ejemplo, pueden incluirse en la mégquin
unes medios para controlar el didmetro (por ejemple, una cinta o Jatector
de bucle) que, cuande detecta una desviacién dada del difmetro active un
servomecanismo que a su vez desciznde 0 eleva los rodillos do sujecibn pa-
ra corrugir la dasviacidn;

" Hay diversus medios mecénicos por los gus puade efectuares sl

control del diémetro'aagdn ls invencifn, Por ejemplo, en un gran laminador
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'para fabricar tubos de 5 a 120 pulpadas de didmetro con-chapa metélica de

calibre 18 a 8, el rodille de la costura engatilleda superior pusde ir
apoyado sobre un slemsnto o control an forma de cufis, cuyo movimiento la-
teral realiza el ajuste vertical el citado radillo superior, unicndo la

costura engatillada contra el rovlilo de la costura engatillada inferior

' gue us empujado hacia arriba por medio de uh muelle,.

' En el caso de tubos de costuras soldadas y dé pared lisa, le
forma mis sim.le ‘e medio de cuétral dsl diimetro por desplazamianto del
borde es un par de rodillos lisos v cilfndricos an lados opusstus de los
bordes a tope y a horcajadas sobre los mismos. Otra forwma de medio dé can-

trol puede concebirde P4cilmente dentro del &mbito de la invencidn para

" acomodarsé a las exigencias del diseiio particular del tubo y de la costura

Cuando al tﬁbo sale de la estacifn formadora & es recibldo por
la sstacién da.descarga 8 (Figs. 1 y 3). La esatdcién de degcarga 8 incluye
uﬁa mesa de salida 125 f;rmada por una serie de grmazones y una serie de
rodillos de soporte de tubos de cunstruccidn corvencional. La estacién 8
puede tambidn incluir una sierra, designada on gunaral~con 130, 0 cualquier
otro medio de corte qﬁe sa utilice para cortar el tubo acabado en saccione:r
ds longitud predsterminada.

Se pratende que las modificeciﬁnes de las realizaciones anto-
riormanéa descritas y partes de las mismas, que ssan vvidentes a cualquier
entendido en la técnica mecénica , y pa&ticulaémanta en la técﬁica de Pa-
bricacién de tubos, entrsn dsntro delfémbitu &a las reivindicacionss adjuni
tas. | |

-NOTA-

Descrite suficisntamente la naturaleza dsl invanto, asl como

la manera de realizarse en la préctica, dabe hacerse cunstar'que‘las dig=

posiciones. anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciocnes cdu

detalle en cuanto no alteren su principio Pundamental. Taubién se hace

constar qué el invento corres;jonde a una_solicitud de Patenta presentada
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en Horteamerica bajo ol ndmero 468,622 de fecha U de maye du 1.974, acu-
glendose por lo ta;to a los beneficios que conceden los Convenios Inters
nacionales en vigor, siendo lo que conséituya la esencia del referido in-
vento y por lo que se solicita una Patente de Invencifn por 20 3.0s on Es-
paita, sobra: PRUCEDIMIENTD Y fAQUINA PARA FﬁBRICAR UN TUBCD Lit EXPIRAL A
PARTIR OF UNA BANDA ALARGADA, caractari;andoae por lo siguiente:

l.- Progedimisnto y macuina para fab;icar un tubo on ekpiral
8 ertir de una banda alargada da chapa de material dlctil nrocedimiento

caracterizado porque incluye lag ctapas de doblar la banda cantinuamenta

w

an ondulaciones helicoidales, unir los bordes adyacentes de las 0ndﬁlacinﬁe
antre sf para Pormar el tubo, y colocar sl jpunto en el que ocurre la unién
zon relacién al sje del tubo para mantendr ul difmetro deseado dal tube.

2.~ Drocedimiento segdn la reivindicacién 1, caractarizado pord

al ejo del tubo.

3.= Procedimiento peadn las reivindicaciones 1 o 2, caracteri-

respuesta a desviaciones del difmatro dei tubo del didmatro que se desea.

4.~ Procedimiento segdn las reivindicaciones 1, 2 o 3, caracte-
rizado porqua madiante el desplazamiento del punto en el que ocurre la unidn
haecia dentro con relacién al nje del tpbu, se aumenta el diémctrﬁ del tu-
bo y 8l ajuste del punto hacia fuera realiza una disminucidén en el didnetrd
del tube,

5, Procedimisnto segln cualquiera de las reivindicaciones ane
toriofes caracterizado porque para obtener un tubo de costura engatillada
en espiral, se incluye las etapas de formar bridas en bordes opuostos e
la banda pruviamcﬁta y a continuacién doblar la banda en ondulacinneﬁ hg-
licoidales, gular las cltedas bridas en relacifn da enclavamimnto‘o entre-

cruzamiento, y rebordear las bridas entrecruzadas an una costura cuntinua.

camprendiondo el punto Bn el que vcurre el rebordeado ol punto que se des-
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ploze an relacibn al ojs con el tubo.

. 1
6.~ MAquina para la aplicacién del procedimianto geqln las

reivindicaciones 1 a & caracterizada porqus incluye un aparato para doblar
continuamente la banda en ondulaciones halicoidales, @adiqs para guiar los
bordes opusstas de la banda en relacién adjunta, medios para unir los bore
des "en una costura continua, y medlos para.bontrdiér la posieién radial
sn la ques se unen los bordus pararmantener un didmetro predetarmin.do para
diche tubo. |

7.« fMéquina segin la raivindicacién G, caractdrizada porque
los medios para contrﬂlar, contralan el difmetro delltubo desplazando ra-

dialmente la posicifn en la que se unen los bordes con relacién al eje dal

8.-‘méquina segln las roivindicaciones § o 7, ca;acherizada pir,
que los medios de confrol se acclionan en res;westa a discrepancias en la
Elexidn del material de &émina que hacan que el difmetro de dicho tubo se
dasvie del didmoatro dessado.

9,- Miquina sogdn las reiviqdicacinnes G, 7 u 8, caracterizada

unan a los ladog o,)uestos de la banda en los citaqu bordes unides, y ma-

dios ajustables que sopartan dichos rodilos paré'afectuar sy desplazamicne

10,- NMiquina segdn la reivindicacidn 8, ceracterizada porque
incluye unos medios accionables duranta el funci&namianto de dicha miquie-
na para a}pstar los médioa ajustables.

11.- méqgina sagln las reivindicaciones anterioras caracteri-
zad; porque para realizar un tubo de costura engatillada en éspinal se in-
cluys un aparaﬁo para formar bridas an 1os.bordas longitudinales opusstos

dé dicha banda, -un laminador para doblar continuamente lg banda en ondula-

cion2s helicoidales, medios para guiar las bridas en relacién de entrscru-

zamiento, medios para reborduar las bridas entrecruzadas en una costura
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continua, y medios para ajustar la posicién de los medios de LubOT U e

relacién al ejs longitudinal dol tubo y mzntener el didmetro deseado del tud

bo.

(%]

12,~ Miquina seqin la reivindicacién 11, caracterizado porque ld
medios de rcbordeade incluyPn un par de rodillos colocadaos en lados opuestoﬁ
de la tira en el punto de entrecruzemivnto do dichas bridas..

13.- MSquina seqdn la rcivindicecién 12,caracterizado porque lay
superficies del par de rodillos se encuontran formadas de manera que se pros
pﬁrcioﬁa una serie continua de indentaciones separadas en dicha costura.

l4.~ ildquina segln las reivindicacionzs 12 o 13, caracterizada
porque cada rodillo se une a una de lasfSridas entrecruzadas, y al menos ung
des los rodillos dol citado par incluye ademds un disﬁositivo do ajuste qua
empuja al primer rodillo en ﬂiraccién radial con direccidn al eje del tubo
can 1o que puede variarse la posicién radial de dicha costura,

7 15.- fidquina segin la reivindicacién 14, caracterizada pﬁrqua
ambos rodillos del par incluyan el dispositivo de ajuste.

16.- Procadimiento y méquina para fabricar un tubo en expiral

a partié de una banda slargada de chapa ds material dfictil, tal y como quedsa

sustancialmentd descrito en la presente Memoria y dibujos adjuntos.

~ Este Memoria consta de 19 hojas escritas a méquina por una salé7ff y

cara.

madria, &0 OCT. 197§
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