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qt2¢ al paso del fluido por los mi:smcs, incluso después de una repetida

La presente invencién esta destinada a aportar (1) un
nuevo método para la fabricacifn de conducciones, y particularmente ungl
conduccidén para aire caliente, y (2) un aparato nuevo para la fabrica-
cidén de tales conducciones, siendo en general, aunque no necesgriamenw
te de un metal perteneciente 21 grupo consistente en aluminio o sus
aleaciones, aceroc y acero galvanizado.

Les conducciones de aire caliente arrolladas helicoidal=-
mente a partii de un material en cinta de aleacidn relativamente blan-
da, estando lz sucesidn de anillos helicoidales trabados entre si por
una junta continua son ya conocidas. La formacidén de la junta y la tra-
bazdén se logran, sin embargo, mediante un sistema de estructuras de ro-
dillos espaciados en torno a un mandril, por lo que la junta se forma
por rodillos y queda trabada entre los anillos.

Una caracteristica de la presente invencidn es, particue
larmente aplicada h.ﬁisma a conducciones para aire, en una aleacibén re-
lativamente blanda, la de aportar una junta provista de un nucleo inte-
ricr y una cubierta exterior de envoltura del nficleo, estando comfigura
dos tanto el niicleo como la cubierta respecto al‘material de base cons~
~§éfuido por cinta de una aleacibén blanda, y en relacibn el uno con la
otra de modo que proporcionan una junta continua, de la cual ni el nii-
c%eo ni la cubierta pueden escapar lateralmente ni en el plano del mate
ridl de base de la conduccién y en &ngulos rectos con el eje geométrico

d¢_la juntae. El resultado de ello es la produccién de conductos flexi~

bles provistos de uma junta dispuesta helicoidalmente que son resisten=-

flexibn del conducto.
Otra caracterfistica de la presente invencidn reside en
el aparato para la produccibn de la junta aqui descrita y para su tra-

bazén, en la fabricacidn de material en cinta arrollado helicoidalmente,

formando conducto mediante la nueva fase de estirar la junta a través
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de un troquel fijo a continuacidn de haber dispuesto el borde anterior
ondulado adyscente del material en cinta de entrades y el borde poste-
rior ondulado del filtimo anillo posterior completo del conducto en rela
cidn de superposicidén y acoplamiento mutuo, antes de entrar enm el tro-
quel donde se realiza el proceso restante de formacién y trabazén de

la junta descrita (con excepcidn de su aplanamiento), iras de 1o cual
se extruye a partir del troguel. Tal aparato es de fabricacién econdémi-
ca, asi como de instalacién y servicio econémicos, en contraste con un
sistema de rodillos dispuestos en tornol al perimetro de un mandril,
gue resulta costoso, en primer lugar, y se consideras, ademfs, que re=
guiere costos superiores de mantenimiento.

Diremos, para empezar, que el proceso realizado por el
aparato en cuestidn comprende la alimentacidn en continuo de un mate~
rial en forma de cinta, longitudinalmente ondulado en toda su anchura,
por lo menos sobre sus bordes Opueétos. a una estacibén de formacién y
la alimentacién simulténea a dicha estacién formadora del borde poste-
rinr ondulade de la Gltima banda posterior completada del conducto, al
tiempo que se hace girar dicho condueto y dicho anillo, y la colocacidn
también simulténeamente del borde ondulado anterior de diho material
en cinta que va entrando, em relacién de superposicién y alojamiento re|
civroco, con dicho borde ondulado posterior del citado anillo; estirar
o eometer a traccibn el material de entrada y el citado borde posterior
del {ltimo anillo posterior a través‘del troquel, y arrollar la junta
ahora totalmente formada, entre un mandril y un rodillo superpuesto, pa
rA aplanér la junta y hacer giraf el material de entrada, diandole la
forma de un nuevo anillo final, siendo el filtimo anillo superior que
queda suspendifo en el mandril generalmente de un difimetro mucho mayor
que el del mandril, proyecténdose el troquel en la linea de prensidn

entre el lado de admisidén del mandril y el rodillo superpuesto, siendo

la superficie superior del troquel curva y ajustada a la curvatura del
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rodillo, y encajando holgadamente en la linea de prensidn indicada, co-

| mo resultado de ello.

Teniendo en cuenta las consideraciones y objetos inventi-
vos referidos, y aquellos otros que puedan deducirse después de conside
rar esta descripeibdn, diremos que la presente invencidn consiste, y asi
se reivindica, en el concepto inventivo que queda comprendido, implici-
to, abarcado o incluido, en cualquier método, procedimiento, construc-
cibn, composicién, disposicidén o combinacidén de partes, o nuevo uso de
cualquiera de los factores antedichos que se pueden agui citar como
ejemplo en una o més formss especificas de realizacidén de tal conceptoy
con referencia a los planos que se acompafian en los cuales:

La figura 1 es una vista en perspectiva parcial, parcial-
mente esquemitica, de un segmento de conduccién flexible hecha de acuer
do con la invencidn, que representa dicha conduccién en su forma par=-
cialmente fabricada. '

La figura 2 85 upa vista esquemdtica en perspectiva de un
aperato conforme a la invencién y Qtil para la fabricacién de conduce-
cicnes flexibles, segln el inveto, tales como séAhan representado en'la
figura 1.

La figura 3 es una vista en corte, ampliada, a lo largo
de le lfnea 3-3 de la figura 2.

La figura 4 es una vista en corte axial, ampliada, a tra-
vés de la estacidén formadora, del aparato de la figura 2.

Las figuras 5, 6, 7 y 8 son vistas parciales en corte a
;c largo de las lineas 55, 6-6,:?—7 y 8-8 respectivamente, de la figu~
ra'h, que muestran las disposiciones relativas de una espira de borde
longitudinal expuesto; de la conduccidén flexible ya formada, y una espi
ra de borde iongitudinal de la tira alargada, de material deformable,

longitudinalmente arrollado en espiral, entrando en la estacibn forma-~

dora del aparato.
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La figura 9 es una vista amplida en perspectiva, y en
despiece, de los elementos macho y hembra del troquel, segiin el nuevo
sistema de troquel utilizade para fabricar lJa conduccidn flexible.

La figura 10 es una vista en corte a través de los ele-
mentos macho y hembra del troque; de la figura 9, tomada a lo largo de
la linea 10~10 de la figura 9, y representa los dos elementos del troquell
en sus posiciones operantes‘relativas.

La figura 1l es una vista en corte, similar a la figu-
ra 10, pero tomada a lo largo de la linea 1l-ll de la figura 9,

La figura 12 es un corte transversal ampliado de la
Jjunta.

La figura 13 es una vista en planta inferior del nuevo
elemento de troquel hembra.

. La figura 14 es un alzado lateral del nuevo troquel par]
cialmente fragmentado.

| En loe planos, los miemos niimeros de referéncia disig-
nanrpiezaa similares en las diversas figuras.

Una longitud de conducto flexible, indicada en general
por 12 se forma arrollando helicoidalmente una tira alargada 13 de mate-
rial deformable, que presenta unas ondulaciones longitudinales 14 en.to-
da su anchurs.

Al formar la conduccidén 12, se arrolla la tira 13, de
modo que la ondulacibn 16 del borde anterior guede dispuesta en relacidn

He superposicidén con la ondulacién 18 del borde posterior del @ltimo ani

Llo posterior completado 19 de la ‘ondulacidén 12 situada inmediatemente
(] [

por delante. Estas ondulaciones 16 y 18 se deforman a continuacién del

odo que explicaremos con mayor detalle a continuacidn, para formar una
junta 20 que se extenderd helicoidalmente, aplanada précticamente de mo-

o "radial".

La estructura en corte de la junta 20 podri apreciarse
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mejor en la figura 8. Comprende un laminado de cinco capas a c;da lado
de su linea de centro 21 (figura 12) del que upa primera éuelta termi-
nel 22 estd integralmente formada con material en banda sobre un primer
lado axial de la junta, y exteriormente se constituye por una segunda

vuglta terminal 24 integralmente formada con el -material en banda sobre

10—

un segundo lado axial de la linea central, circundando la vuelta 2k pré
ticamente de modo completo a la vuelta 22, vuelta que ya se ha identifi
cado como parte del nficleo 25 de la junta, mientras que la vuelta 24 se
ha definido como un gancho o porcidn de gancho.

Una conduccidn flexible formada de esta manera ha reve
lado que posee una combinacibén de propiedades especialmente Qtiles. El
hallazgo de novedad estriba en que esta estructura de junta conocida
(publicada en la patente de EE.UU. de n2 1,796,815, a nombre de Francis
et Als, 1931, y que se referia a las estructuras rigidas) muestra una
excepcional hermeticidad a los fluidos, incluso después de repetir la
flexidn del conducto. Esto hace que las conducciones sean particularmen
Gitiles para hacer circular aire & alta presidn y eh sistemas de escape,
en medios industriales.,

El aparato indicado en general em 26 incluye uns esta-
2i6n de formacibén designada en general por la referencia 28. La tira
alargada 13 de material deformable, gue posse unas ondulaciones longitus
dineles 14_a toda su anchura, se hace pasar en continu6 desde un juego
de rodillos, en direccidn de la flecha "A" hasta la estacidén de forma-

cién 28, en la cual se fija a la ondulacidn 18 del borde posterior lon=-

29, que, al igual que la conduccién 12, va alejindose continuamente de
la estacidén formadora 28, en la direccidn de la flecha "B",
Un:bastidor dispuesto en general verticimente, indica.

do en general por 30, se halla sustentado sobre un piso 31, y lleva mon

tado encima un par de rodillos, superior e inferior, ondulados, de pren
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sién,32 y 34, d;spuestos tangencialmente a tope entre si. Los rodilloes
32 y 34 van montados sobre el bastidor 30 para girar en direcciones
opuestas, segln indican las flechas "C" y "D", En la forma particular
de ejecucién ilustrada, el rodillo superior 32 esti montado en rotacién
libre sobre su eje longitudinal, en la direccidén de la felcha "C", mien|
tras que el elemento cilindrico inferior 34, va montado “de modo queé BE
acciona en rotacibén en la direccidn de la flecha "DJ mediante cualquier
forma alecuada de accionamiento. Los rodilos 32 y 24 tienen didmetros me-
nores que el del conducto 12, de modo que el rodillo inferior 34 puede
situarse por completo dentro del conducto 12.

En sus superficies periféricas exteriores coincidentes,
‘los rodillos superio; e inferior 32 y 3k, respecti§amente estin provis-
tos de unas ondulaciones periféricas, gue se extienden helicoidalmente
cooperantes, entre las cuales la banda ondulada 13 y el extremo de la
izquierda de la conducecidn 12 qued;n recibidos en disposicidn de super=-
posicién por los bordes. Es de hacer notar que el rodillo inferior 34
estéd ondulado periféricamente para proporcionar unas crestas 36 y unas
depresiones 38 altermativas, extendidas en forma radial y en general -pl
nousoidales. De manera similar, el rodillo superior 32 estd ondulado pe-
lvi féricamente para aportar unas crestas sinusoidales en general 40 y unsds

depresiones 42, altermativas, que se extienden radialmente, siendo reci-

crestas 40 dentro de las depresiones 38.
A proximidad de los extremos de la derecha de los rodillos

32 y 34, estos elementos estén provistos de superficies periféricas que

haré evidente en el curso de la descripcidn. En parti;ular, el rodillo

inferior 34 estd provisto de una depresién 44 aplanada, circundante. El

£lemento cilindrico superior 32 que rodea a la zona aplanada 54 estd li-

itado por un par de easconces 56 y 58, y unido a la zona 54 por las pa-
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redes laterales 60 y 62. En la forma ensamblada la zona 54 define con
la depresidén 44 una cimara estrecha circumscribidora axialmente limita-
da por las paredes 60 y 62, estando dispuestas las depresiones 4l en
oposicidn a la prcidn axialmente exterior 48 y 50 de la depresidén apla-
nads 44,

El conjunto de troquel y espigdn designado colectivamen-
te con la referencia 26 se compone de un elemento de troquel hembra 64
y un elemento de troguel macho asocia&o (el espigbn) 66, cada uno de
ellos sustentado sobre el bastidor 30 por unos brazos 68. El elemento
66 comprende una seccidn en general vertical 70 por medio de la cual
queda fijado a sus brazos de soporte 3. En su extremo superior, el ele-
mento 66 se curve hacia dentro tal como en 71 para formar un espigdn de
troguel o extremo distal ahusado 72. lLa configuracién de la superficie
inferior del espigbn 72 va aplandndose progfesivamente desde su extremo
exterior (figura 10) hacia su extr;mo interior 74 (figura 11).

El elemento hembra del troquel, 64 esti provisto de una

asociadas 68. En su extremo interno, el element§ hembra 64 del troquel
tiene una superficie 76 horizontal en general integralmente formada me=
diante las paredes laterales 78 con un par de pestaiias opuestas proyec-
tadas hacia dentro 80, La superficie 76, las paredes 78, y las petafias
80'definen una cawvidad de estirafo 82 en cuyo interior se extiende el

espigdn 72. Las dimensiones transversales de la cavidad 82, asi como 1la
cia el extremo extrusionador del elemento de troquel 6l.

En funcionamiento, si suponemos que &se encuentra ea desgl
rrollo la operacifén de formacidn, la conduccidn ya formada 12 quedard
sustentada por el elemento cilindrico inferior 34 y dispuesta entre las

ondulaciones periféricas coincidentes de los rodillos superior e infe-

rior 32 y 34, respectivamente. Al ser accionado el elemento inferior 34
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en la direccién de la flecha "D", se generard la conduccidn 12 rotativa
mente en la direccidn de la flecha "E", (figuras 2 y 4), puesto que las
espiras periféricas de los rodillos 32 y 3L4 estén dispuestas helicoida)
mente, el conducto 12 avanzard axialmente en la direccibén de la flecha
"B" (figura 2). Al moverse, consiguientemente, la banda 13 en la direc-
cibn de la flecha "A", su ondulacibén de borde o cresta 16 queda recibi-
da en el extremo exterior de la cavidad 82 del elemento hembra de tro-
quel 64 y pasard a una relacidén de superposicibn con la ondulacién opues
ta 18 del borde expuesta, de la conduceién 12, segln se ha indicado en
la figura 6.

Al continuar la rotacidn del conducto 12 en la direc-
cibn de la flecha "E", las ondulaciones 16 y 18 de borde en superposi-
cién; de la conduceidn 12 y la banda 13 respectivamente, van deforménig

se fradual y conjuntamente mediante ajuste entre la superficie interior
de la cémara 82 del troguel y la s;perficie exterior del espigbn 72, pa
ra formar una cresta aplanada 8k, de dos capas, en general orientada
axialmente, y axialmente limitada por las paredes laterales de doble
grueso 86 y 88 orientadas en general radialmente (figura 7). Segln se
mueve la junta én desarrollo hacia el extremo interior de la clmara 82
édel toquel, el ajuste de las paredes laterales.BG y 88 con las pestafias

ronvergentes 80 del elemento hembra 64 del troquel hace que estas pare-

ung hacia la ctra, para formar dichas primera y segunda vueltas lermina

les 22 y 24, respectivamente, (figura 8), que proporcionan juntas un acg

tas asociadas 22 y 24 se mueven gradualmente penetrando en la linea de
prensidén entre los rodillos superior e inferior 32 y 34, respectivamen-
te, para quedar dispuestas en la clmara 46, cdmara en la cual estas

vueltas son radiamlmente comprimidas para formar la junta de extensidn

helicoidal 20, las crestas aplanadas asociadas 56 y 58 y las secciones
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48 y 50 de la zona aplaﬁada bk, quedando dipuestas entre medias las por|
ciones axialmente adyacentes de la conduccidn 12 y la banda 13.

La junta completa comprende, como tal, unos ganchos o
curvas 22 y 24 ( o bien ondulaciones de borde delantero y posterior 18
16 respectivamente ), el citado nflicleo 25 y las muescas horizontalmen-
te opuestas 90 y 92 orientadas hacia la linea de centro 21 de la junta,
la primera de las cuales recibe al gancho 24, mientras que la segunda
opera como un arrollamiento de dos capas para proporcionar un grueso de
cinco capas comprimible por igual y compensado lateralmente, a la, june
ta en su totalidad. Incluye también, un nficlec 25 circundante y compren
sivo que originalmente fue el borde posterior ondulade 16, pero que aho
ra constituird una cubierta circundante designada colectivamente ( con
inclusidn del gancho 24 ) con ia referencia 9%, y el arrollamiento 92‘
que acabamos de citar, que incluye, la capa mis interna 96, mientras que
la muesca 90 incluye la capa mis iﬁterna 98, mediante'cuyas dos capas
se une la junta a los anillos adyacentes de la conduccidn.

Para concluir esta-descripcidn en términos y expresiones
concordantes en general con el objeto para el cuél se define y reivindi
ca la presente invencidn, diremos que tal invencidn comprende el proce=-
dimiento de fabricar piezas arrollables de una cinta en aleacidn rela-
tivamente blanda, gue se ha ondulado previamente, tal como en 14, lon-

'gitudinalmente por lo menos a lo large de los boxks alargados opuestos

7.y 17'1 formando una conduccidn helicdidal 12 medianté anillos 15 ge-
nerados por la rotacién de dicho material y mediante trabazén mientras

>

asi gira de los bordes adyacente% anterior y posterior 23 y 23' respec-
vtiv;mente de dichos anillos coaxiales sucesivos segln se miran respecto
a la direccidn axial 26 de la éeneracién de dicho conducte, por medio

de una junta continua 20, comprendiendo la fase de ejercer un esfuerzo

de tensidn longitudina} sobre el citado material, tal como se indieca

f

mediante las flechas "A" y “E" {figuras 3 y 4) y sobre el borde poste=
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rior ondulado del {iltimo anillo posterior 29, mientras se hacen pasar
respectivamente sus citados bordes anterior y posterior 17' y 23' a tra
vés de un troquel estacionario formador de la junta, designado en gene-
ral por 33, (1) superponiéndose dicho borde anterior a dicho borde pos~
terior, (2) quedando la cresta 35 del iltimo anilio posterior citado
tangente en general al eje geométrico de un extremo o del extremo extruy|
sionador 37 del citado troquel, (3) aplicéindose el citado esfuerzo de
tensidén al mencionado material y al borde posterior del anillo estrechs|
mente adyacente a dicho extremo extrusionador, (4) y haciéndose girar
dicho anillo y la citada conduccidén axialmente sobre un eje horizontal
fijo designado por la mencionada flecha 36.

El producto del procedimiento que acabamos de referir
es un conducto o conduccidén 12 arrollado helicoidalmente en una suce-
&ibn continua de snillos 15 trabados entre bordes adyacentes por una
junta helicoidal continua 20 que, ;n &ngulos rectos a su longitud, pre-
senta un nlcleo aplanado 22 y una cubierta aplanada 24 que rodea al ci-
tado nficleo, comprendiendo dicho nficleo un panel medio 22, y un par de
paneles laterales 39 y 41 paralelos al citado panel medio y que yacen
bajn el mismo, siendo integrales con el, y un vastago 43 dispuesto en
¢l centro con respecto a diche junta, que une el mencionado nficleo en
>elacién espaciada con un borde 98 del anillo en cuestién, comprendien-
do la citada cubierta un panel de cubierta 45 y un par de pestafias 47 y °
49 paralelas al panel de cubiertz 4' y que yacen bajo el mismo, siendo
iptegrales de 21, y un cuello indicado por la flecha de doble cabeza 51
(figura 12) dispuesto en el cent?o con respecto a la junta 20 para re~-
cibir el vastago 43, quedando superpuestos la citada cubierta y el ci-
tado nficleo al mencionado cuello y proyectindose de manera equidistan~
te a cada lado del mismo con un nfimero igual dg capas paralelas dispuqﬂ

tas a cada lado.

Segln queda adaptado y disefiado par uso en la fabrica-
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cién de conducciones formadas en material en cinta arrollado helicoidal
mente, en la que se traban anillos sucesivos constituivos de tal conduyc
cidén mediante la junta que hemos descrito, se utiliza un aparato que
comprende esencialmente, en combinacidn, una estructura aplicadora de
un esfuerzo de tensién, que comprende una fuente de energia, un mandril
'cilindrico fijo 34, rotativo axialmente, y un rodillo prensor estaciona
rio 32 axialmente paralelo y en contacto rotativo operante con dicho
mandril, un elemento de troquel hembra fijo 64 estrechamente adyacente
al citado mendril y al citado rodillo, incluyendo el mencionado elemen
to de troquel un yunque de matrizado 67, adaptado para recibir amm rela=|
cibn de superposicidn dos bordes ondulados adyacentes 16 y 18 de wmate-
rial en cinta, en relacidén de alojamiento reciproco (figuras 5-8), sien
do uno de los bordes el borde posterior 23' del filtimo anillo posterior
29 y elrot£o el borde anterior 17'.del material todavia no arrollado, ¥
para formar una junta con dichos b;rdes mediante aplicacibén del citado
esfuerzo de tensidn sobre el indicado material y sobre el fltimo de los
anillos posteriores por medio de dicha estructura aplicadora de esfuer=
20,-incluyendo el referido yungue un érgano formador de la junta, 69,
'gﬁnkalén 71, que se proyecta dentro de la linea de prensién %3 entre di
&Ho" mandril ¥y dicho rodillo en la forma del.mencionado extremo extrusio
nédor 37 de formacidn de la junta. .

St El aparato incluye también, para la produccibén de una
Jjunta mejor, un elemento de troquel macho formador de nficleo, designa-
do en general con la referencia 66, esencialmente en forma de un espi-
gdn o escarpia curva que se proyécta dentro de la mencionada planta en
direccidn a dicha proyeccidén delantera. El elemento de troguel macho

se curva hacia abajo desde el extremo distal 74 del espigbn y se ensane

cha en la porcién vertical de unién 70, quedando situado el elemento ma

cho de troquel por debajo del elemento hembra del troquel.

El yunque de matrizado 67 presenta sobre su planta una
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cavidad alargada y abierta por sus extremos, de estirado 73, gque eé més
ancha y més profunde en el taldn del yunque que en el extremo, teniendo
la cavidad paredes laterales 78 coronadas por unas pestafias 80 que se
proyectan hacia dentro, la una en direccién a la otra, por encima de la
cavidad 73, en aumento del taldn a la proyeccidn delantera, para definir
as{ una abertura alargeda 73 que se va estrechando progresivamente en
direccidén a la proyeccidén delantera.

Se pueden aonstruir o realizar diversas modificacioneﬁ
dentro del &mbito del concepto inventivo expuesto. Asi pues, cuanto aqul
se ha descrito tiene por objeto ilustrar tal concepto y no el propésito
e limitar la proteccidn a cualquiera de las formas de ejecucién parti-

cularmente descritas aqui.
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= REIVINDICACIONES =

.~ Procedimiento y dispositivo para fabricar una conduc~
cibén de junta continua a partir de material en forma de cinta, en alea-
cidn relativamente blanda, gue presenta bordes alargados opuestos ondu-
lados, al tiempo que se arrolla helicoidalmente dicho material en ura
sucesidn continua de anillos, cuyos bordes ondulados son bordes anterioi
y posterior, considerados desde un punto fijo de arrollamiento con res-
pecto al movimiento axial de dicha conduccidén mientras que se generan
talee anillos en el eEtremo posterior de la citada conduccidn, cuyo Pro,
cedimiento se caracteriza porque consisten en:

1) hacer girar axialmente dichos anillos y dicha conduc-
cifn sobre un eje geomdtrico horizontal sensiblemente constante;

2) trabar el borde anterior ondulado de dicﬁo material co
el borde posterior del 4ltimo anillo posterior fabricado, mientras di-
chos bordes se mueven en continuo én c?ntacto de trabazdn y alojamiento
reciproco, formando unea junta, superponiéndose dicho borde anterior al
citado borde posterior; ‘

3) configurar dichos bordes anterior y posterior en una
porcidn de nlicleo plegado por los bordes y una porcién de cubierta cir-
cundante, con lo que los bordes adyacentes de dicha porcidn de cubierta
proporcionan una parte & modo de cuello alargado central a cuyo través
se proyecta el cuerpo de la citada porciém de nficleo, y

4) aplanar dichas porciones de cubierta y niiuleo en forma
dg junta éue se proyectarf a ambos lados del mencionado cuello de modo
) 2.~ Procedimiento segfin la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque dichas porciones de nécleo y cubierta son, cada una de ellas
de doble grueso, siendo dicha junta aplanada de un grueso total de 5

capas.

3.~ Procedimiento segiin la reivindicacién 1, caracteriza-
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do porque dicho material se ha ondulado previamente, en sentido lonti-
tudinal, por lo menos a lo largo de sus bordes alargados opuestos, ¥y
comprende a fase de ejercer un esfuerzo de tensidn longitudinal sobre
dicho material y el citado anillo, al tiempo que se hacen pasar sus bor
des anterior y posterior respectivamente por un troauel fijo formador
de juntas

1) siendo dicho troquel en general tangente a la cresta
del Gltimo anillo posterior citado;

2) aplicéndose el citado esfuerzo de tensidn al menciona-
do material, y al borde posterior del anillo en posicidn estrechamente
sdyacente al extreno extrusionador de dicho troquel;

3) haciéndose girar axialmente el mencionado anillo y el
mencionado conducto sobre un eje geométrico por lo menos sensiblemente
fijo y horizontal.

4,~ Procedimiento seglin las reivindicaciones 1, 2 6 3,
caracterizado porque el borde delantero del mencionado material se su~
perponee al borde posterior del filtimo anillo posterior citado.

5.- Dispositivo para la aplicacién del procedimiento se=
gin las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la fabrica-
cion de conducciones formadas en un material en cinta de una aleacidn
ra2lativamente blanda, helicoidalmente agrollado en sucesibén continua de
enillos trabados entre bordes adyacentes de una junta helicoidal conti-
pua que, en angulos rectos respecto a su longitud, comprende un nficleo
splanado y una cubierta aplanada que rodea a dicho fiicleo y que queda
dispuesta sobre el cuello situadé en el centro, '‘integral de un borde en
el gue se proyecta un vAstago dispuesto en el centro integral de otro
borde adyacente, caracterizado porque comprende, en combinacidén una es-
tructura aplicadora de un esfuerzo de tensibn que comprende una fuente

de energia junto con un mandril fijo, cilindrico, rotativo axialmente,

y un rodillo de prensibn, estacionario, axialmente paralelo y en contac
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to rotativo operante con el citado mandril, y un elemento de troguel hqé
bra estrechamente adyacente a dicho mandril y a dicheo rodiilo, incluyen
do el citado elemento de troquel un yunque de matrizado adaptado:

a) para recibir en relacidén de superposicidn dos bordes
adyacentes ondulados de material én cinta en relacién de alojamiento re-
ciproco, siendo uno de los bordes el borde posterior del iltime anillo
posterior, y el otro borde anterior del material todavia no arrollado, Yy

b) para formar con dichos bordes una junta bajo la apli
cacidn de dicho esfuerzo de tensibn sobre el referido material y sobre
el ltimo anillo posterior, mediante la mencionada estructura aplicado=
ra de esfuerzo, incluyendo el mencionado yunque de matrizado:

1) un érgano formador de la junta,
2) un taldn en el que entr; dicho material y dicho aniw
1llo antes de establecerse la junta, y

3) una proyeccién que penetra en la linea de prensidn en
tre dicho mandril & dicho rodillo en forma de extremo extrusionador de
Junta.
6.~ Dispositivo segln la reivindicacidn S, caracteriza-
e do porque incluye un elemento de troquel macho Fformador de nficleo,

JERr T

ésencialmente en forma general de espigdn o escarpia curva, gue se pro=-
iééta deptro del mencionado yunque hacia la referida proyeccidn ante~-
riéé.

7.- Dispositivo segln la reivindicacién 5, caracteriza-
|do porque incluye un elemento de troquel macho formador de nficleo, esen
cialmente en forma general de espig6n 0 escarpia curva que se proyecta
dentro del mencionado yunque de matrizado en direccidn a dicha proyece
cibén, curvadndose hacia abajo el mencionado elemento de trogquel formador

de nficleo, s partir del extremo distal de dicho espigdn y ensanchindose

dentro de una porcidn vertical de unidn, quedando situado el mencionado

elemento de trogquel formador del nécleo por debajo del citado elemento
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hembra del troquel, extendiéndose su porcién formadora de nficleo dentro
del citado yunque con el citado espigbn apuntado hacia dicha proyeccidn.

8.- Dispositivo segiin la reivindicacién 5, caracterie
zado porque incluye un elemento macho de troquel formador de niicleo,
esencislmente en forma general de espigbn o escarpia curva, que se pro-
yecta dentro de dicho yunque de matrizado, en diréccibn a la meneionada
proyeccidn, curvindose hacia abajo el mencionado elemento de troquel fox
mador de Aflcleo, a partir del extremo distal de dicho espigdn y emsan-
chéndose dentro de una porcién verticsl de unidn, guedando situado el
mencionado elemento de troquel formador de nficleo generalmente por deba-
jo de dicho elemento hembra de troquel, extendiéndose dicho espigbn den-
tro del citado yungue y apuntando hacia la mencionada proyeccién, gque=-
dando el yunque de dicho elemento de troquel hembra’ en posicién horizon-
tal, éxtendiéndose dicho yunque en;forno ¥y por debajo del referido espi-
gdn y quedando dispuesto el mencioﬂado elemento de troquel macho, formad
dor de nficleo, predominantemente en vertical..

9.~ Dispositivo segfin la reivindicacidén 6, caracteri-
zado porque dicho yunque de matrizado posee una planta que incluye una
cavidad de estirado, alargada, de extremos abiértos, que es mds ancha y
profunda en el tal§n del citado yunque que en la proyeccidén delantera
del mismo, estando formada dicha cavidad entre paredes laterales corona-
ldas por unas pestafias que se proyectan hacia dentro, la una en direccidn
la la otra, por encima de dicha cavidad, en aumento desde dicho talén del
citado yunque hasta su referida proyeccidn delantera, para definir asi
|una abertura alargada que se va estrechando progresivamente hacia la
mencionada proyeccidén delanterae. '

10.~ Dispositivo segln la reivindicacidn 9, caracterid
zado porque incluye un elemento de troquel macho constitutivo del nificieg

teniendo el citado elemento de troquel constitutivo del nficlec esencials

mente una forma general de espigdn curvo que se proyecta dentro de la ci
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tada planta hacia la proyeccidn delantera de dicho soporte, ajustindose
la seccidn transversal de dicho espigén, en general, a la del interior
de la mencionada cavidad.

11.- Dispositivo segfn la reivindicacién 9, caracteriza
do porque el citado soporte presente sobre su planta una cavidad de es-
tirado que posee lados alargados, siendo tal cavidad mésrancha ¥y profun
da en el taldén de dicho éoporterque en la proyeccién delantera, tenien-
do la mencionada cavidad unas paredes laterales coronadas por unas pes-
tafias que se proyectan hacia dentro, la una en direccidn a la otra, au-
mentando la referida cavidad desde el citado taldn hasta la citada pro-
yeccidén delantera para definir una abertura alargada que se estrecha
progresivamente hacia la citada proyeccidn anterior, curvéndose hacia
abajo e) mencionado elemento de troquel formador del nficleo desde el ex<e
tremo distal de dicho espigbn y ensanchandose en una porcidn de ;onexién .
vertical, estando situado dicho elémento de troquel coneitutivo del ni-
cleo por debajo del citado elemento de troquel hembra, penetrando dicha
porcidn formadora del nficleo en dicha cavidad en general por el extremo
de entrada del taldn de dicha abertura alargada.

12,~ Dispositivo segin la reivindicacidn 9, caracteriza|
€o. porque dicho soporte de troguel lleva sobre su planta una cavidad
de estirado de lados alargados que es mis ancha y més profunda en el ta
;lén de dicho soporte que en la proyeccidn delantera, presentando dicha
cavidad paredes laterales coronadas por pestailas que se proyectan hacia
dentro, la una en direccibén a la otra, por encima de dicha cavidad en
laumento desde dicho taldn hasta d}cha proyeccién anterior, para definir|
reccibén a la citada proyeccibn, curvlndose hacia abajo dicho elemento
de troquel formador del nficleo desde el extremo distal del citado espi=-

gdn y ensanchéndose dentro de una porcidnm vertical de unibn, quedando

situado el mencionado elemento de troquel formador del nficleo por deba=
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50 de dicho elemento de troquel hembra, entrando la mencionada porcién
formadora del nficleo en dicha cavidad en general por el extremo del taw
16n de entrada de dicha abertura-alargada, incluyendo el mencionado ele
mento hembra del troquel una porcidénm horizontal de unidén y estando el
mencionado yunque de matrizado en posicidén general horizontal.

13, Dispositivo seglin las reivindicaciones 5, 6 6 9,
caracterizado porque se utiliza con un material cuyos.bordes longitudie-
nales opuestos se ondulan antes de la entréda en dicho elemento de tro-

quel hembra, haciéndose alojar reciprocamente el uno em el otro el bore

de ondulado posterior del altimo-.anillo posterior y el borde anterior

14,- Dispositivo seglin la reivindicacibén 5, caracteri-
zada porque se utiliza con un material cuyos bordes longitudinales opues
tos se ondulan antes de entrar en dicho elemento de troquel hembra, ha-
ciendo que el borde anéerior de dicho material todavia no arrollado se
superponga al borde posterior del citado Gltimo anillo posterior, inclu
yendo el citade yunque de matrizado un par de pestafias que se proyectan
hecia dentro, la una en direccién a la otra, para definir entre ellas
una abertura alargada que se estrecha progresivamente en direccidn a la
citada proyeccién anterior, y que incluye précticamente una cavidad de
estirado entrando el citado espigdn en dicha cavidad en direccién a la
maacionada proyeccidén delantera.

15, - Procedimiento y dispositivo para fabricar una con
duccidn de junta continua a partir de material en forma de cinta, tal
Y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria e ilustra-

do en los dibujos adjuntos.
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