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En su solicitud de Patente, presentada el 25 de
Mayo de 1.949, pers PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVOS DE
FABRICACION DE TUBOS CURVADOS, los solicitantes han
descrito un procedinisnto de fabricacifén de codo, o ar-
co, cuyo rudio de la curve interna es nuy refGucido con
respecto al difnetro del tubo, consistiondo la particu-
2ridad del procedimiento, especialmente, en la dife-
rencia de temperzitura = cue s¢ elevan lu regién exterior
¥y lz interior del codo, durante 1o operacidn de curvado.
Ia regidn situada cerca de la generatriz exteriar
del codo, se mentisnes 2 ura temperatura inferior =z la
de lao vegsidn situcda wirededor de la generatriz inter-
na, o geccifn interior, vien par el Iecho de un cetldeo
vde weentuado de ésta, o bien,'al contrario, por enfria-

niento - eventualmenie durante la ejecucién del curva-

’

do - de lu re;ibn exteriar del codo. £u estas condicio-
nes se obiiene como resultado, que ¢l curvado, en lugar de
reclizarse 2lrededor del sje medio del codo o arco, CO—
no en los procedimientos conocidos, se lleva u cabo al-
rededor ¢ cerce de la gpneratriz mds exteriar del codo,

de modo cue el radio de la curve del esrco final puede
reducirse en grado muy superior.

Este invento tiene por objeto un perfeccionamien-
to de este prccedimiento, merced al cual es posible re-—
ducir mids afn el radio dé la curva interior del codo, e
jncluso obtener codos cuyus rumss estén prédcticamente
sdosadas 0 en contacto.

Pzre este objeto, de acuerdo con este invento, el
codo ds radio de crivebturs ro redueido, obtenido como

acaba de recordarse, se soete a un caldeo qus afecta
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una zona limitoda, citunds ern 1o secelibn interiar asi
cono ¢n lz regibn exteriar del codo, después de lo cucl
iug dos mitades de dute gue han permanecido frias, se
goneten & una operacidn de aproximacidn que desplaza so
tre s{ misma el metal reblandecido y da lugar al aumen—
to del espesor de las paredes en eztos sitios del codg,
sin dlsminuir la seccién de puso interior de écte.

Te zona de caldec Je cre wowvwn de hablarse, ¥ la
irporbancia de la calefaccidn estén determinadas por
el ospesor de las paredes del codo, por la distancia
que se quieran desplazar una hacie otra lag dos rumas
del mismo, 3 por ¢l wlcarnce de los esfverzos de despla-
zeriento, es decir, la distancis entre el eje de sine-
trde Cel «cfo v el pruato v wplicacibn 6ei egfverzo de
desploeseniento. ey que tever presente gue este alcan-
ce es relutivarente grande siempre, con respecto a la

distancis en que se desplazard el metal; par esta ra-

B3

én se splica este procedimiento no a un codo de gran
radio de curvatura interna, sino a un codo de radio re—
ducido obtenido vaio ge inlice en la- Patente menciona-
da. ‘

vuraate Iz oovsrocida de wwldeo, las porciones la-

L esanr X -

sereles del codo gue liy de pernanecer frias o a una tem
peratura inferior, se protesen coutre la aceifn de lu
cu.iefaceidn por pontallces u obituradores, gue Liniton lo
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zZorny de color i vrriba definids.

&1 codo se coloce u continmuicceibdn en un apara to en
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sws L perie central ecaleontuda, de tal modo que se pro—
duce un desplazamiento del metal en la regidén caldea~
da, mientras que las dos partes rectilineas o ramas de
tubo, que salen del codo, se aproximan una a otra.

Puede obtenerse también el mismo resultado, sin
aparato de desplazamiento, martillando a pequefios gol-
pes precipitados, para sproximarlas uns a otra, las dos
ramas o porciones rectilineas del tubo, gue permanecie
ron frias en el arco.

Pinalmente, se obtiene un cocdo cuyas paredes se
refuerszan progresivamente a causa del dewmplazamiento
provocado en la regién reblandecida, y cuyas ramss pue
den estar prdctivamente adosadas, mientras gque las pa-
redes de dicho codo estan reforzadas, es decir, contie
nen un espesor adicional, tanto en la seccibn interior
como en la regidén exterior del codo, sin gue exista re-
ducecibn de la seccidn intorna de paso on el codo.

Ta descripecibn siguiente, en combinacidn con el
dibujo adjunto, dado a titulo de ejemplo, permitiréd

la pertecta cormprenzién del modo Je uplicacibn précti-

&

ce e eche inventoe.

Ta fise. 1 representz, on corte, unr arco 0 curve

e wodto e crrvatu va refuclilio; - ¢ ella se ha in-

o

Zicadc Lo sona que se soreterd o czldeo,

T2

2 representa este codo (fgpuestc en pan-

-,
G

-
R

e
tullas e sseguran Lo Linitocilin de 1o ponc Ze coldeo,
Too The D oweoiosmr ta, ern rlerts perciclrerde core

-

teda, ol tube Jo medio de cuvrvoturea redfucida, ¥ octlen—

YaTo cue soegcure el desplamo~

toiio, Thepuesto en ¢l

»dento Ce Zor Jon I on cel coclo ue perrsreclieron friog.
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La fige 5 es una vista de frente de la fige 3.

Le fige 6 representa, en corte, el codo de radio
‘de curvature interne précticemente nvlo, obtenido de
scuerdo con este Invento; v

Ta fig. T represertc ecsguendticarente el piccedi-
miento que puede permitir la obtencién,sa partir de wn
tubo recto, de una curva de gran radio de curvatura in-
terna, 2 la que se anlicaréd ulteriarmente el proceso
gue se describe en este invento.

Tal como se observa en la fig. 1, un codo de ra-
dio interno ye reducido, es decir, inferior a una ves
y cuarto el didmetro exterior de aquel, y obtenido por
ejemplo de acuerdo con el procedimiento descrito en la
Solicitud de Patente mencionsde, se somete & un caldeo
en la regibén limitade por el rectédngulo A de lineas de
trazo y punto, merced al cual se reblandece le sececién
interior del codo y la regién exterior del mismo. Pue-
de estar indicado el calentar la seccién interior en
una longitud guperior a le de la regién exterior del
codo, 0 a8l contrario.

Para proteger contrz lea accién del calor las per-
tes del codo que deben permsnecer frias, puede dispo-
nerse &ste como se observa en la fige 2, en pantallas
-»a;-, -a?;»de forma conveniente, y cuyom intervalo
deja pasar la regién A del codo -a- que debe someter-
se al caldeo.

Cuando se alcanza le temperatura deseada, el co-

do se lleva & un aparato de la indole del gue se ha des
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crito en la solicitud de Patente citada, y consti-
tuido por dos placas -b- y =c— (fig. 5), mantenidas a
una distancia correspondiente al didmetro extericr del
tubo -&~, y que contienen dos mordazas o semi-matri-
ces —f1-, -£2a que pueden aproximarse por un movimien-
to de traslacién siguiendo el sentido de las flechas:
B, para ejercer dos empujes exactamente opuesfoa g0-
bre la parte central del codo. En estas condiciones
se produce un desplazamiento del metal en la regibn
cdélentade, desplazamiento que 84 lugar, por uge parte,
a un aumento de espesor de la pared de los tubos, tan-—
to para la pared del interiar o seccién interiar, co-
mo para la pared del exterior del codo y asegura, al
mismo tiempo, en lugar de uh aplastamiento, uns hincha-
zén o dilatacién del fubo, 0 sea, un aumento de la sec—
cién interna de éste. En efecto, el caldeo y el empu~
Jje ejercido se regulan en funcién del aslcance & exten-
8ibén sobre la cual se ejerce el empuje, de modo gue el
desplazamiento del metal se realiza hacia el exterior,
tanto en cuanto se refiere a la regién exteriar, como
a8 la regién de la seccién interiar. Finalmente, como se
observa en la fige. 6, en corte, se obtiene un tubo cu-
yas ramas de salide -i1b, -iah-estancas, casl adosadas
0 yuxtapuestas, o sea, cuyo radio de la curva del codo
es pricticamente nulo, y cuyas paredes, tanto del la-
do de la deccién interior, como del lado de la regiém’
exterior, contienen espesoré¢s aumentados o suplementa-
rios -13—*

El procedimiento puede aplicarse a tubos de ace-

ro ewpeciale.
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Para asegurar la diletacién o ensanchamiento de
la seccién de paso interiar del tubo en el cedo, pue-
de estar indicado enfriar, en el curso de la operacién
1la parte exterior del codo, paraz que el fesgplazamien-—
to del metal se realice siempre hacias el exterior.

En ciertos casos en lugar de disponer el codo en
un aparato de desplazamiento que contenga semi-matrices,
puede ser suficiente martillar, e pequefios golpes, los
dos lados -11-. -12; que han permanecido frios en la
curvea.

Pgre facilitar la perfecta comprensiém del con-
Junto del procedimiento, objeto de este invento, que,
partiendo de un tubo recto de acero corriente, o espe-
cial, permite obtener un codo con un redio de curveatu-
ré préctivamente nulo, es decir, un tubo con rames de
salida adosadas, van g recordarse a continuacibn las
diferentes etapas ‘del procedimiento.

Un tubo recto «j=, previamente caldeado del modo
corriente en una zona C limitads con lineas de trazos
en la fige. 7 ¥y que ha dé transformsrse en la regién
de la curve, se dispone'en un aparato de rodillos del
tipo conocido, tal como se ha revresentado en la fig. 7.

El rodillo -~E- lleva un dedo o gatillo -kj-que S~
Jeta el tubo —j— por el sitio en que se desea empezar
el curvado. Los rodillos -l- sometidios a un empuje
ejercido en la direccién de la flecha ¥ aplican el tubo
—~J~ contra el rodillo -k-. L2 rotacidén del rodillo ~i—
en el sentido de la flechs E provoca entonces el cur-
vado del tubo de acuerdo con el éngulo que se desea,

Y, por ejemplo, en un semicirculo, de tal modo que el
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tubo -j=- adopta la posicién -1- indicada en lineas

de trazo y punto en la fige 7.

De acuerdo con este invento,puede ser convenien-—
te reducir la temperatura en la regién rectangular in-
flicade en trezos imterrumpidos D en el tubo ~j-, re—
gién que se transforma en la exterior del codo final

-l-e E1 descenso de la temperatura se obtiene, par

ejemplo, por riego de la regidn D en cuestidn, mientras

se somete el tubo a la Qperacién de curvado, o por
riego continuo en los puntos D' o D".

El procedimiento de curvado y el aparato que
acaban de demcribirse, solo se dan,claro estd, a ti-
tvlo de ejemplo.

La curva -l- obtenida se transfornra inmediata-
mente en curva de radio reducido, de acuerdo con el
procedimiento descrito en laz Patente mencionada. Pi-
nalmente, la curva 0 arco puede hacerse gque tenga un
radio de curvatura disminuido, aplicando el proce-
dimiento de dewplazamiento que constituye el objeto
de este invento.

N O T A

Se reivindican como propics y nuevospara que
sean obJjeto de Patente de Invencién en Espafia, par
veinte aelfios, reivindicindose la prioridad de la Pa-
tente depositaeds en Francia en 7 de Julio de 1.948
bajo el nR 557,745, los puntos siguientess

l.~ Procedimiento para obtener un codo curvado
con un radio de curvatura interno muy reducido y cu~
yae ramas de salida pueden estar précticamente ado-

sades, procedimiento que consiste en calentar s uns
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temperatura conveniente una zona racionalmente deli-
mitada de la seccibén interiar y de la regién exteria
de un codo de radio de curvatura yz reducido; esta ze
na puede limitarse por pantallas de forma conveniente
que protejan , durante el caldeo, las regiones del eo
do que han de permanecer friam. despues de lo cuzl se
someten las dos ramas del codo & dos empujes opuestos
entre sf, para producir en la regién central del co-
do un desplazamiento o distribucién de metal que ase—
gura un espesor adicional de las paredes y/o su des-
plazamiento hacia el exteriar.
22.~ Un aparato para la aplicacidn del procedi-

miento especificado en 1, que comprende dos seml-mor-
dezas, © semi—matriceé, que pueden aproximsrse uns a
otre por deslizamiento entre dos placaes paralelas ecu-—
yo intervalo o separacién es igual al didmetro del tn
bo g tratar, y la aproximacién de las dos mordazas o
gsemi-matrices sujeta el codo previamente caldezado y
asegura la operacién de desplazamiento y de curvado
final del codo.

3= En el procedimiento especificado en 1, y<&u-
rante la operacién de desplazamiento, o durante el
curvado de un tubo recto, el enfriamiento por riego
o cualquief otro medio, de una regién del tubo o del
codo, para asegurar un curvado correcto y el despla-
zamiento del metal hacia el exteriar, en el caso del
procedimiento de desplazamiento.

4 o~ PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE TU-
BOS CURVADOS.,

Todo conforme se describe en la memoria que an—
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tdcede, se ilustra comc ejemnlo de ejecucidn en los
planos unidos a ells y se reivinc’iioa en su Nota.
Egta memoria constc de diez hojas foliadas ¥y
escritas a mé uina par una solsy cora y una hoja de
5 planos.
Madrid, 31 de Mayo de 1.949
¥r. André Huet y Compagnie des Surchauf-

feurs, S. Ae

P. A.
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L Mre André Huet y Cie.
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