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FUNDAMENTO DE LA INVENCION

Esta invencidn se refiere a tubo metélico de do-
ble pared y, més en particular, a tubo helicoidal de doble
pered formado de una sola tira o bands alargada, el méto-
do de formacidn del mismo y la configuracion de la banda
metédlice utilizeda para dicha formacion.

Los tubos, como se describen en la presente memo-
ria, se pueden formar de manera que tengan dos paredes li-~
sag, dos paredes onduladas o una pared lise y otra pared
ondulada, y una forma muy deseable de dicho tubo de pared
doble tendré une pared interna lise y una pared externsa on-
dulada. E1 tubo se puede utilizar en lugar de el tubo ondu-
lado usual para enlaces, alcanterillas y similares y, en
tales eplicaciones, le pared interna lisa evitara problemas
asociados con uﬁa superficie ondulada, teles como el poco

drenaje de los valles de las ondulaciones y, dursnte tiem-
poAfrio, la formacion de hielo en las ondulaciones. Una su-
perficie ondulade en un tubo de transporte de liquido ori-
gina interferencia con el flujo de liquido y la turbulencia
del mismo. El tubo que tiene una pared externa ondulada‘y

una pered interns lisa evita los problemas asociagdos con

ta mayor resistencie con respecto al tubo de paréd senci-
lla de espesor de pared correspondiente. La construccion
de doble pared lleva al uso de materiales aislantes o resisq
tentes a la corrosion de fines especiales, pars la pered
interna o la capa situeda entre las paredes.
Pormes conocidas de tubo metalico de doble pared

se fabrican a partir de dos chapas, bandas o tubos de metal
en vez de a pertir de una sola banda. For ejemplo, en el

método para former tubo estratificado, descrito en la paten
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te norteamericans numero 3.487.537, de Lombardi, se hacen
avanzer dos bandes metélicas a lo largo de dos trenes de
conformacion separados y son arrollades conjuntamente para
formar el tubo helicoidal. La formecidn de tubo de doble
pered a pertir de una sola banda evita la necesidad de la
alineacidn preciss y la manipulecidn de coordinacion de dos
piezas separsdas. Esto constituye una ventaja significati-~
va, ye que es muy diffcil efectuar el control exscto de la
banda metalica durante la formacidn del tubo, especialmente
en el caso de material de benda para former tubo de pared
robusta que tenga un espesor superior a 3,17 mm, Se puede
utilizar un equipo de conformacion simplificado cuando se
forma a pertir de una sole pieze, ya que, por ejemplo, el
método evita la‘neceéidad de dos carretes de arrollamiento
de bande separados y trenes tales como los descritos en

el método de la patente norteamericana nimero 3.487.537.
RESUMEN DE LA INVENCION

En el método de formacidn de tubo helicoidal de
doble pared de este invento, una banda alergeda de metal es
heche avanzar a lo largo de su eje longitudinal pars slisen
tar a un puesto de errollemiento y en dicho puesto es arro-
llado en vueltas helicoidales alrededor de un eje de tubo
que se extiende en un angulo oblicuo con respecto al eje
geométrico longitudinel de la benda entrante., Las vueltas
estén unidas en costuras o junturas dispuestas helicoidal~
mente, y toda la tuberia o tubo es hecho avanzer a lo ler-

go de su eje al ser formedo continusmente,

A medida que la bands es hecha avanzar al puesto

de arrollamiento, es hecha pagsar entre juegos de rodillos
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que contituyen elementos de formecidn de tubo & lo largo de

cada borde lateral de la banda y un elemento de costurs con
tinuo a media distancie entre los de los bordes laterales
opuestos. En el ceso de tubo de doble pared que tenges una
o"ambas paredes onduledas, se disponen juegos de rodillos
para formar laes ondulaciones apropiadas,

Al ser grrollada la banda en el puesto de arrolla
miento, el elemento de costura del borde de 1la bande que
esté detrés con relecion al sentido de avance del tubo com-
pletado, se& curva a lo lergo de una trayectoria helicoidai
y se pone en acoplamiento con el elemento de costura del
centro de la benda. Por lo tento, la parte de bande que se
encuentra entre el elemento de costura y el borde lateral
trasero de la banda y el elemento de costura central esta
superpuesto a la perte de banda que se situa entre el ele-
mento de costura central y el elemento de costura del bor-
de lateral opuesto, delsantero, de la banda, para obtener
una estructurs de tubo de pared doble. La formacion conti-
nua de dicha estructura de .pared doble se realiza por acom-
plamiento del elemento de costura central y el elemento de
costura del borde lateral trasero, y 8 continuacion, des-
pués de que los dos elementos de costura combinados comple-
tan une rotacion, el scoplemiento de ios elementos combina-
dos con el elemento de costura del borde lateral delantero.
Como una etapa final, se aseguran conjuntamente los tres
elementos de costura,

Por lo tento, los objetos principales de este in-
vento son proporcionar un método simplificado de formar tu-
bo metdlico helicoidal de doble pared y un método de formar

tubo de doble pered, en el cusl se eviten los problemes de
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manipular une pluralidad de piezas de trabajo. Otros obje-
tos son la creacion de un tubo helicoidal de doble pared,
de altes resistencia, que tiene una costura de fubo muy se-
gura y una configuracion de banda metélica para formar 4di-
cho tubo de doble pared de banda, que requiere hasta ahora
més de una pieza de trebajo para la formacidn del tubo.
Estos y otros objetos y ventajas del invento re-
sulterén evidentes de la siguiente descripeidn de las rea-
lizaciones preferidas del invento.

DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La figura 1 es una vista en perspectiva de un tre-
mo de tubo de doble pered de este invento, que muestra eta-
pas de su formacidn & partir de bands metélica no srrollada
rera el tubo comﬁleto{

La figurs 2 es una viste en seccidn trensversal
del tubo de la figura 1, que tiene una pared externa ondu-
leda y una pered interna lisa, tomaeda a lo largo de la li-
nea 2-2 de la figura 1
La figura 3 es una vista en seccidn transversal
de la banda metélica de la figura 1 entes del arrollemien-
to, tomaede a lo largo de la linea 3-3 de la figura 1;

Le figura 4 es una vista en seccidn tomada a lo
largo de la. linea 4-4 de la figura 1 y que muestra estados
sucesivos de la banda metélica durante el arrollsmiento has-
ta terminar la formacidn del tubo;

La figura 5 es una vista esquematica en plante
del apsrato paras practicar el método de este invento;

Las figuras 6, 7, 8 y 9, tomedas respectivamente
a lo lergo de las 1lineas 6«6, 7-7, 8~8 y 9-9 de la figura 5,

son vistes fragmentarias que muestran el apsrato utilizeado
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para formar la~banda metélica de la figuras 5 y muestran
conjuntamente las sucesivas etapas de formacién de ondula-
ciones longitudinales y elementos de costura en dicha bsen-|
de;

La figura 10 es une viste fragmentarias en alza-
do del aparato de arroller pera poner en practica el méto-
do de este invento, segin se ve por la 1inea 10 - 10 de
la figura 5;

La figura 11 es una vista fregmentaria, en plan-
ta superior, de una parte del aparato de arrollar de lasg
figuras 5 y 10, segin se ve desde la 1linea 11 - 11 de 1a
figura 10;

La figura 12 es una vista fragmentaria en sec—~
cién, tomada & lo largo de la 1{nea 12 - 12 de la figurs
10, que muestra la relacion entre los rodillos de arrolla-
miento del aparato de arroller de la figura 10;

La figura 13 es una vista en perspectiva que
muestra estados de formacion de una forma modificzda de
tubo de doble pared de este invento con una capa aislan-
te;

La figura 14 es una vista en seccidn de la for-
ma del tubo de la figura 13, tomada & lo largo de una
1inea paralela al eje geométrico del tubo;

La figura 15 es una vista en perspectiva que
muestra etapas de formacion de une forma més modificada
de tubo de doble pared de este invento, que tiene une pa—
red interna de persiana; ¥y

TLa figura 16 es una vista en seccion de la forma
de tubo de la figura 15, tomada a lo largo de una lines

peralels 8l eje geométrico del tubo.




20

25

30

loja nm. 7 ' o - . 16036

DESCRIPCION DE REALIZACIONES PREFERIDAS

Heciendo referencia a las figuras 1 y 5, el mé-
todo de formacidn de tubo de este invento comprende gene-
ralmente las operaciones de hacer avanzar una banda meté-
iica 5 & 1o largo de uns trayectoria sensiblemente plans
en le direccion de su eje longitudinal hasta un aparato
de arrollar designado en genersl por 11 (figurs 5) y, con
el aparato 11, arroller la banda 5 alrededor de un eje
dispuesto en éngulo oblicuo con respecto al eje geométri-
co longitudinal de lg banda, para formar unz serie de

vueltes helicoidales solapadas.

La banda 5 es normalmente proporcionada en una
bobina y, después de ser desprendida de unos medios usua-
les de manipuldeidn de bobina (no mostrados) es hecha pe-
ser a través de juegos de rodillos de formacidn interpues-
tos en la trayectoria de la bands a medida que avenzaxhaci
el aparato de arrollar 11. Cuando se desea hacer una for- .
me precedida de tubos 6 de doble pered (figurss 1y 2)
que tiene una pered externs 7 ondulada y una pered inter-
na B lisas, la banda 5 en avance pess a traves de juegos
de rodillos de ondulacion 9, 10 (figura 5, 6), 12, 13
(figuras 5 y 7), 14, 15 (figuras 5 y 8) y 16, 17 (figuras
5y 9). La banda 5 incluye bordes laterales opuestos 21,
22 y los juegos de rodillos de ondulacidn forman progre-
sivemente una serie de ondulaciones dispuestas longitudi-~
nelmente con respecto @ la banda desde un punto intermedio
a los bordes lsterales 21 y 22 hasta un punto adyacente
el borde lateral 22, el cuel, como se puede ver, serd el

borde lateral delantero durante la operacidn de arrolla-

miento.
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A me&ida que la banda es hecha evanzar hacia el
aparato de arrollar 11 es hecha pasar también a traves de
pares de rodillos para formar elementos de costura, los
cuales, en la forma preferida ilustrada, son elementos
ée costura de fijacion. Un elemento de costura central
18 (figurss 1, 3-5, 8) esta formado por el rodillo 23,
coaxial con el rodillo de ondulacidn 14, y el rodillo 24,
coexial con el rodillo 15. La cara del rodillo 24 tiene
formada una ranura redondeada 25 y la cara del rodillo
estd recibida en la misma. La pestafia 26 en el lado de 1a
ranure 25 maés proximo al rodillo 15 tiene el wmismo diéme—
tro que les partes mas anchas del rodillo 15, y la pesta-
fla 27 del lado opuesto de la renura 25 tiene una cara
plena que se extiende en un didmetro ligeramente mayor
que la pestafia 26. Un par de rodillos conjugados 29, res-
pectivamente coaxiales con los rodillos 16 y 17, son simi-
lares a los rodilloes 23 y 24. Como ge aprecia mejor en
la figura 3, los rodillos 23, 24 y 28, 29 proporcionan
un elemento de costura central 18 en forma de U. El lado
de la U adyacente @& la parte ondulada 7 de la banda que hg
de ser la pared externa del tubo es més corto que el lado
adyacente 8 la parte plana 8 que ha de ser la pared inter-
na.

Coaxiales con los rodillos 16, 17, respective-
mente, estén rodillos de caras planas 32 y 33 que estan
desplazados para doblar una parte marginzl de banda 5 en
el borde 21 pers proporcionar un elemento de costura 19
(figures 1, 3-5, 9) en forma de un angulo recto dispuesto
en ls misma direccidn con respecto & la benda 5 gque el

elemento de costura 18 en forma de U, y, segin se sprecia-
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ré, de una longitud tal que esté completamente recibido
dentro del elemento de costura 16 durante la operscidn de
errollamiento. E1l elemento de costura 20 (figurass 1, 3~5,

9) es formado en el borde lateral opuesto 22 por un Lar

dillos 16, 17. Le cera del rodillo 35 tieme formads una
ranurs redondeada 36 que es més encha que la rarura 25 de
los rodillos 24 y 29, y la cara del rodillo 24 esté confi-
suraeds pera ser recibids dentro de la ranura 36. Como ge
aprecia mejor en ia figura 3, los rodillos 34, 35 formen
un elemento de costura 20 en forma de U en la parte margi-
nal de la bande 5, en el borde 22 que se extiende en: la
misma direccidn con respecto & la banda 5 que los elemen-
tos de costura Y18 y 19, y de anchura y rrofundided apropius-
des pare permitir la recepcion del elemento de costura 18
en el mismo durante la operscidn de arrollamiento. En la
configuracidn de bsnda 5 ilustrade en la figura 3, los
¢lementos de costura 18, 19 y 20 y las ondulsciones de la
parte de banda 7 estén dimensionedos de mauers que cuando
10s elerentos de costura estén completamente encajados
entre si durante el arrollamiento (figura 4) y se forman
las vueltus helicoideles, la parte de banda 8 se separa
ligeramente de los puntos més proximos de las onduleciones
de la parte de banda 7,

Lg benda que avanzd, después de huber sido trans-
formede en la configuracidn deseads con ondulacioues y
los elementos de costura 18, 19 y 20, es presentads &l
aparsto de arrollar 11, el cual, en lu forma ilustrada,
comprende 4 rodillos de arrollemiento, siendo uno de ellos

w rodillo delantero o de guia 41 (figuras 5, 11 y 12) un
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rodillo de yunéue 42 (figura 5, 1C-12), un rodillo de man-
dril 43 y un rodillo de contrafuerte o empuje 44 (figuras
5, 11 y 12). Los ejes de los custro rodillos son parelelos
eutre si y al eje geométrico del tubo & former y estan en
éngulo oblicuo con respecto al eje weométrico longitudinal
de lg banda entrsaunte 5, que veriasra de acuerdo con la an~
churas de la banda 5 y el dismetro del tubo deseado. Asi,
el grupo de rodillos 41, 42, 43, 44 y la bandz entrante 5
estén destinedos a pivotaer relstivamente.

El rodillo delsntero o de guie 41 (figurass 5 y
11) incluye una serie de rodillos individuales 46 que tie-
nen carss configuradss pera cesar con los velles de las ony
dulaciones de ls parte de banda 7, una serie de rodillos
47 de caras plahas pera establecer contacto con ia parte
de banda 8, uﬁ rodillo central ranurado 48 similar a las
rodillos 24 y 29 de formacion de costurs y un rodillo de
borde ranuredo 49 similar sl rodillo 35. Los planos de los
rodillos individuales 46, 47, 48 y 49 tienen que ‘ser pare-
lelos al eje geométrico longitudinsl de la banda 5, y cade
wio de los rodillos esté montado a rotecion en une horqui-
1la o yugo 50 que eg pivotable en un camino 51 pare permi-
tir el correcto posicionamiento de los rodilles individus-
les cusndo se cambia el édngulo entre el eje del rodillo 41
y el eje longitudinal de la banda 5. Lu horquilla o yugo
50 puede estar fijsdo eu posicion eu el camino o via 51 pod
cualesquiera medios spropiados. Como se aprecia en la figus
ra 12, los rodillos del rodillo 41 estsblecen contacto con
le superficie inferior de la banda entrante 5.

El rodillo de mandril 43 (figurs 10) incluye un

rodillo 52 de costura, de carsg lisa, que se aplics a ls
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superficie interna de¢ lz banda 5 a medida que es arrolla-
da y se apoya contra los elementos de costurs de ls misms

en el punto directemente debajo del eje geométrico del tu=-

dos @ ecoplamiento. con el elemento de costura 20 (figura
5). Un rodillo central 53 del rodillo 43 es similar al
rodillo 52, pero esta situado de menera gue se apoya con-
tre los elementos de cbstura en el punto en que el elemen—
to de costura 19 se arrolla en el elemento de costura 18
(figura 5). Los rodillos 52 estan montados, cada uno, en

horquillas o yugos 65 (figuras 10 y 12) de manera que las

rodadura en la direccion de la linea de hélice del tubo &

formar. Unos rodillos cilindricos slargados 54, 55 que tie

]

nen un eje de rotecion comin raralelo gl eje geométrico dell
Eubo g former, estén respectiveamente dispuestos en lsdos
ppuestos del rodillo 53 a los del rodillo 54 en contacto
con lg superficie interna de lz parte de benda 8 a lo lar-
go de wna linea en que se inicia el arrollamiento, y el
rodillo 55 estzblece contacto con la superficile en qﬁe la
parte 8 completa une vuelta,

El rodillo de yunque 42 (figurz 10) establece
contacto con ls superficie externa de le banda 5 directa-
mente debajo del rodillo 43, en el punto en que los elemewn
tos de costura 18, 19 y 20 se srrollan & acoplamiento, y
el rodillo 42 incluye rodillos 57, rodillos 58, un rodillo
59 y un rodillo 61, respectivemente similares a los rodi-
1llos 46, rodillos 47, rodillo 48 y rodillo 49 del rodillo
de gufa 41. E1l rodillo 61 difiere ligersmente del rodillo

49 en el hecho de que la cara del mismo estéd configureda
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para sdaptarse al contorno onduledo del ftubo a ambos 1édos
de la rarura del mismo. Los rodillos del rodillo 42 estén
montados para pivoter de la misme menera qué los rodillos
del rodillo 43. El rodillo de empuje 44 tiene rodillos 62
(figura 11), rodillos 63, un rodillo 64 y un rodillo 65,
respectivamente similares a los rodilles 57, rodillos 58,
rodillo 59 y rodillo 61 del rodillo 42. E1 rodillo 44 estd
er. el lado opuesto del rodillo de yunque 42 con respecto
gl rodillo de guia 41 y estsblece contacto con la superfi-
cie externa de la benda 5 en puntos desplazados de la tra-
yectoria de la banda entrante (figures 12) para producir
el arrollamiento de le banda. Los rodillos del rodillo de
refuerzo 44 estan montados & pivotamiento de lz misma ma-
nera que los rodillos del rodillo de guia 41.

Como se ilustra en las figures 5 y 12, durante
ls operacidn de arrollamiento del método de formacidn de
tubo la banda que entra esteblece contacto primeramente
con los rodillos del rodillo de gulz 41, se hace pasar
después entre el rodilleo de yunque 42 y el rodillo de man-
dril 43 a contscto con el rodillo de eumpuje desplazado 44,
rara producir el arrollamiento de la banda, Cuando la ban~
da 5 y el juego de rodillos de arrollamiento 41, 42, 43 y
44 estan posicionados de manera que tengan la relacion anw
guler agpropieda para la anchura y didmetro de la banda par]
ticular del tubo & formar, la banda 5 sera con ellc arro-
1llada de menera que el elemento de costura 19 y el borde
lateral trasero 21 queden recibidos dentro del elemento
de costura 18 cuando dichos elementos pasan entre los ro-~
dillos 53 y 59, respectivamente de los rodillos 43 y 42,

y el elemento de costurs 18 con el elemento de costura 19
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en el mismo quederé redibido dentro del elemento de costu-
ra 20 en el borde leteral delantero 22, donde los elemen-
tos de costura pasan entre los rodillos 52 y 61, respecti-
vamente, de los rodillos 43 y 42. Se disponen un par de ro-
aillos de agarre 66 y 67 (figura 5) posicionados para apre-
ter los elementos de costura combinados 18, 19, 20 conjun-
temente para formar de los mismos una costura o juntura de
fijacidn helicoidsl 9 altamente segura (figurss 1 y 5). El
tubo de doble pared resultante comprende una pared externsa
ondulada, formada de lg parte de benda 7 y una pared interd
na lisa formada de la parte de banda 8.
Se eprecim, por lo tanto, que el método del inven
to comprende una operacién de hacer avanzer una bande me-
télice 5 a lo largo de su eje geométrico longitudinal has-
ta un puesto de arrollemiento que tiene un aperato de arro+
llar 11. Antes del arrollamiento de le bands 5 se forma en
ella un primer elemento de costura 19 de tubo, & lo largo
de la parte merginal del borde lateral trasero 16, que so-
bresale en una direccidn gon respecto a la banda. Se for-
ma tembién un segundo elemento de tubo 20 s lo largoe de
la parte marginal del borde lateral deleantero opuesto 22,
que sobresale en la misme direccidn con respecto a la ban-
da. Un tercer elemento de costura de tubo 18, central, se

forma en la tira que avanza y sobresale también en ls mis—

]

ms direccidn. A continuscidn se srrola la bandz 5 alrededor
de un eje dispuesto formando un éngulo oblicuo con respec-
to a su eje longitudinal, transformandose en vueltas heli-
coideles en las que la parte de bande que se situa entre
los elementos de costura 18 y 20.se superpone a leg parte

de banda que se extiende entre los elementos de costura
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18 y 19, y los elementos de costura 18, 19 y 20 estan in-
terconectedos pera proporcionar una costura de tubo heli-
coidal, continua, 9, de un tubo 6 de doble pared. En un
método preferido, solo la parte de le banda que se sitia
éntre los elementos de costura 18 y 20 esté formada con
ondulaciones longitudinales antes del srrollsmiento, de
manera que el tubo resultante 6 ftiene una rared ondulszda
y wna pared interns lisa,

Una forme modificada de tubo 30 de doble pared
(figuras 13 y 14) que tiene una pared eislante 31 se forma
mediante el método anteriormente desecrito, pero incluyendo
la operacion sdicionsl de introducir un bloque de material
fibroso aislante entre los elementos de costura 18 y 19,
contra la parté de banda que proporcione la pared interna
8 durente el errollamiento de la banda. El materigl aislan-
te puede ser cualquier material apropisdo para la finali-
ded, por ejemplo, segin se vende bajo las marcas FIBERGLAS
y STYROFOAM, o uns composicidn de emianto., Durante la ope-
racion de arrollamiento sg forma la pared aislante 31 de
manera que quede entre la pared externa 7 y la pared in-
terna 8. La forma del tubo 30 se utiliza ventajosamente
en cualquier aplicecidn en que se desea disminuir la trans-
ferencia de celor a traves de las paredes del tubo.

Una modificacicn més del tubo y del método de
formacion de tubo se ilustra en las figuras 15 y 16, que
mues tran una forma de tubo 60 que tiene una pared interna
68 en la que hay una serie de perforsciones o aberturas
que pueden adoptar la forma de ventanas de celosiz 69 que
se extienden a lo largo de la linea de hélice del tubo 60.

Antes de arrollar ls bandm, las ventanas 69 se formsn en
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una serie regulermente espacisda, que se extiende longitu-
dinalmente en la parte de banda que proporciona lz pared
68 del tubo. Cada ventana incluye partes de aleta 70, 71
glargadas, opuesteas, que sobressglen hacia el interior del
tubo y hacia la pared externs 7, respectivamente (figura
16) después de completar la operscion de arrollamiento.
Cuando se utiliza el tubo 60, se puede inbroducir sire a
presién entre las psredes 7 y 68 y hacerse pasar & traves
de lzs ventanas 69 hasta el interior del tubo, con la co-
rriente de gire desvisda en la direccion de lz flecha 72
por la parte de sleta 70. El tubo se puede utilizar para
transportar materiales en purticulas, tules como serrin o
virute de madera y la introduccion de sire segin se ha des-
erito afecta déseablemente el flujo de dicho material a
través del tubo en el mismo sentido que el sentido genersl
de la corriente de aire desviada.

Se ha de entender que las reivindicaciones adjun-
tus a la presente memorie estan previstas para cubrir to-
dos los cembios y modificsciones de los ejemplos elegidos
en ella para fines de deseripeidn que no se aparten del es-
pfritu y alcance del invento. Por ejemplo, las partes de
le bands metalica se pueden formar con ondulsciones distin-
tas de lus mostradas, perforadss o mantenidas en estado
arlansado de menera que las paredes interna y externs puedar
ser cualquiera de ellas o embas lisas, ondulzdas o rrovis-
tas de otres cgnfiguraciones, tales como uns serie de aber-
turas o perforaciones a lo largo de una linea de hélice.
Adicionalmente, la costura helicoidal de tubo se puede for-

mar soldando otras juutas metdlicas,
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REIVINDICACIONES

! Los puntos de invencidn propia, no nueva, pero no
establecida, practicada ni divulgada en Espafia, que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Introduccidn, por DIEZ afios, son los que se recogen en las
reivindicaciones siguientes:

12.- Un método para formar un tubo con costura
helicoidal de doble pared, a partir de una Gnica tira o ban
da alargada que tiene bordes laterales paralelos, que com-
prende: a) formar primero y ségundo elementos de costura de
tubo respectivamente a lo largo de las partes de borde late
rales opuestas de dicha banda o tiraj; b) formar un tercer
élementb de costura de tubo longitudinalmente en dicha tira|
o banda, a media distancia entre dichos elementos de costurg
primero y segundo; c¢) curvar o arrollar dicha banda forman-
do vueltas helicoidales en torno a un eje dispuesto en un
&ngulo oblicuo con respecto al eje geométrico longitudinal
de dicha banda, de tal manera que la parte de banda entre
dichos elementos primero y tercero y la parte de banda entre
diqhés elementos de costura segundo y tercero son curvadas
a relacidén de superposicidn.

' 2%,- E1 método de la reivindicacién 1%, que inclu-
ye: d) durénte dicho curvado, interconectar dichos elemen-
tos de costura primero y tercero y después interconectar di-
cho segundo elemento de costura con los mismos para propor-

cionar una costura de tubo helicoidal.
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una parte de dicha banda que se extiende entre al menos un
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3?,- métodoide la reivindicacién 1%, en el
cual: d) se hace avanzar dicha banda a lo largo del eje geo-
métrico longitudinal de la misma durante dicha formacidn y
curvado; e) todos los elementos de costura citados sobresa-
len hacia un lado del plano de dicha banda; f) se configura
dicho tercer elemento de costura para recibir dicho primer
elemento de costura en el mismo y se configura dicho segun-
do elemento de costura para recibir dicho tercer elemento
de costura en el mismo; y g) dicho curvado es continuo y

tal que dicho primer elemento de costura es recibido dentro

de costura es recibido dentro de dicho segundo elemento de

costura para proporcionar una costura o juntura de tubo he-

a T . a .
4.~ El método de la reivindicacidn 2%, que inclu

ye: e) formar una serie de ondulaciones longitudinales en

par’ adyacente de dichos elementos de costura.

5%.- F1 método de la reivindicacién 2%, en el -
cual: e) todos los citados elementos de costura son elemen-
tos de costura de fijacidn y estan mutuamente enclavados pa
ra proporcionar una costura de fijacidn helicoidal.

6%.~ E1 método de 1a reivindicacién 2%, que inclu
ye: e) introducir una capa de material térmicamente aislan-
te entre dichas partes de banda superpuestas y que se ex-
tiende entre los pares adyacentes de dichos glementos de cog

tura.

-

72, -E1 método de la reivindicacién 22, en el cual:
e) una serie de aberturas se forman en dicha parte de banda

que proporciona la pared interna de dicho tubo a lo largoe
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de una linea de hélice del mismo.

8%.- E1 método de la reivindicacidn 3%, que inclu
ye: h) formar una serie de ondulaciones longitudinales de
una profundidad predeterminada en una parte de dicha banda
que se extiende entre al menos un par adyacente de dichos
elementos de costura y que tiene un eje de ondulacidén neu-
tro, desplazado del plano de la otra parte de banda citada;
1) estando dicha profundidad relacionada con la distancia
en que sobresalen dichos elementos de costura de tal manera
que cuando dicha banda es arrollada formando vﬁeltas o espi
ras helicoidales dichas ondulaciones estdn separadas de di-
cha otra parte de banda.

9%, Un método para formar un tubo con costura he-

licoidal de doble pared.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompaiian y para
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas escritas a

méaquina por una sola cara.

Madrid, 0 2.MA7 377

P.A. Oscar de Elzaburu

Par Jer.
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