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MEMORIA DESCRIPTIVA

DE

PATENTE DE INVENCION

EN

ESPANA

por veinte afios,

a favor de Mr. André Huet y Compagnie des Surchauffeurs,
S. ;‘8' )

con domicilo en TARIS, (Francia) 29, Rue de Berri

de nacionalidad Francesa

por "PROCEDINIZNTO Y DISPGSITIVOS PARA EL CURVADO DE
LOS_TUBOS".

Mr. André Huet.

de la que es inventor.
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En sus anteriores solicitudes de Patentes pre-
gentadas el 25 de lizyo de 1.949 sobre "PROCEDIMIENTO
Y DISPOSITIVOS DE FABRICACION DE TUBOS CURVADOSY, ¥y
el 31 de Mayo de 1.949 sobre "PERFECCIONAIITENIOS EN
T4 WADRTCACTION DE TUB03 CURVADOSY, los solicitontes
han descrito un procedinmiento cque permite curvar tu-
bos, cuya particularidad esencial consiste en que se
crea una diferencia de temperaturae entre la parte del
tubo préxima a la generatriz interna de la curva, y
la parte del mi~ro tubo cercana a la generatriz exte-
rior de la curvae, Jlo tal moic gue la parte interna es-
t& siempre méds caliente que la externa, durante las ope-
raciones de curvado. En estas condiciones, el curvado,
en lugar de verificarse alrededor del eje medio del tu-
bo, como en los procedimientos conocidos, se realiza al-
rededor o cerca de la generatriz mis exterior del co-
do, de modo que el radio de curv..tura del codo o0 cur-
va final puede reducirse més aln.

Este invento tiene por objeto un procedimiento
de curvado y unos dispositivos que aplican el princi-
pio que aeeba de recordarse para el curvado de tuhos
rectos de cualgquier didmetro, sin rellenarlos.

De acuerdo con el procedimiento que constituye
el objeto de este invento, el tubo recto que se trata
de curvar puse por un aparwto curvador, de tipo cono-
cido , que contiene un rodillo provisto de una gargan-
ta cuyo didmetro es sensiblemente igu:l o 1o dimensién
interna de la curva final que se desee obtener. Por |
empezer a realizarse la curvatura del tubo en el rodi-

1Jo en cuanto aquel empieze a srrollarse sobre é=te,
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se callenta a la temperatura deseada, de scuerdo con
la particularidad que constituye el objeto del proce-
dimiento & que este invento se refiere, la regién del
tubo situadse cercea de la generatriz interma de la cur-
va final, y ello en una seccidén reducida, inmedizta-
mente antes del arrollamiento de dicha seccién en el
rodillo del aparato, después de lo cual, si hay caso,
la parte en cuestién se enfria por cualquier proce-
dimiento conveniente, o se refrigera por contacto con
la pared del rodillo, a lavez que se calienta una me-
va porcién antes de curvarse sobre el rodillo.

El procedimiento se realiza de un modo continuo,
o0 sea, de la operacién de curvado se prosigue regu-~
larmente mientras el caldeo pase de una porcién de la
generstriz interna a la siguiente, y la refrigeracién
se lleva a cabo después de curvaer la zona caldeads,
de modo continuo también, durante todo el periodo de
arrollamiento.

De este modo, durante la deformecibn, se obtie-
ne un asuto-forjado de cada uno de los elementos de pa-
red del tubo, que evita tods deformacibébn de la seccién
recta de egste tubo y crea un refuerzo de las paredes
del tubo en la regién interna de la curva final, re-
fuerzo que decrece desde luego desde las generatrices
internas de la curva hasta la generatriz exterior,
8in que en ningin puntoel espesor del tubo sea sen-
siblemente inferior & su espesor primitivo.

Es posible también realizar la operacién de cal-
deo antes de introducir el tubo en el aparato de cur-

var; el caldeo indicado puede llevarse a cabo por me-—
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dio de una rampa de mecheros de acetileno, par ejem-
plo, y calentando el tubo localmente, despu'és de lo
cval penetra en el aparato,.

Puede también partirse de un tubo rectoc que se
caldea previamente en uns porcibn determinada de su
longitud y que se coloca en una méquina de curvar de
tipo conocido. Durante la operscién de curvado, se
enfria, de acuerdo con este invento, en todos los
puntos convenientes, la zona.dql tubo que finalmen-
te se encontrard préxima a la generatriz exterior
del mismo.

La descripcidn siguiente, en combinacibén con
el d‘Lujo adjunto, dado a titulo de ejewplo, permi-
tird comprender debidamente de que modo puede aplie
carse este invento.

Ia fige. 1 representa un aparato de curvar de
tipo conocido, modificado para la aplicacibn del pro-
cedimiento a que este invento se refiere.

La fige 2 es un corte por el rodillo de curvado
del aparato de la fige 1.

Ia fize 3 es una vista andloza =2 lo fige 1,

y representa la zona de enfriamiento del tubo, ¥y

La fig.‘4 es un corte del tubo curvadoe.

Tal como se observa en la fize 1, el tubo rec-—
t0 =Jj—y que se trata de curvar, se dispone en un apa-
rato curvador de tipo conocido, esencialmente cons-
tituido por un rodillo de curvado -k- cuyo didmetro
es isual e las dimensiones de la curva {ircl gue se
desee obtener. El tubo =j~ ge eplica en la garganta

del rodillo -k- por dos rodillos —11-, -12—, someti-
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dos a un empuje ejercido en el sentido de la flecha
F. I garganta del rodillec -k- estd rebvujada, como
se indica en -n-, por deuzjo del tubo -J-, para per-
mitir un desplazamiento o distribucidn del metal en
12 resibn interna de la curva final. Ademds, las co-
ronas —m1-, -mZ- del rodillo -k~ se prolongan lo su-—
ficiente, como se observa en la tig. 2, para abrazar
el tubo -j- en una porcibén superior a la semi-circun-
ferencia del mismo,s Poar otra parte, el rodillo —11-
penetra, como se indica en la fige. 2, entre las co-
ronas —mj-, ,mZ-, de modo que el tubo -j— se encuen-
tra sostenido como zi1 esgtuvierw entre matrices, en
el momento del curvadoe.

El rodillo de apoyo -12-, que precede al rodi-
110-1%, puede ser de un didmetro exterior superior
al de -‘-:;,1-'- y tener a su vez goronss que abrazan el
tubo en la mitad, o mie, de su circunferencia.

En estas condiciones, y de acuerdo con este in-
vento, se ha dispuesto un medio de caldeo, constitui-
do pax un soplete —o—~ cuyoc dardo se dirige de modo
que caliente la regién rayada A correspondiente a la
regién interior de la curva finel, y ello immediata-
mente antes del momento en que esta parte A empisza
a curvarse glrededor del rodillo —ke~,

El curvado se realiza del modo conocido, por
medio de un dedo o gatille =Xl gue sujeta el tubo
-3=, ¥ la rotacibn del rodillo =k- en el sentido de
la flecha E lleva el gatillo = l= posicién represen-
tada con linea de trazo y punto —k?-, asegurando’ el
curvado del tubo que adopta la forms indicada en 1i- 4
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nea de trazos en 1o fig. 1 6 3.

Inmediatamenté‘después del caldeo de la regiébn
A, esta regién, que se aleja del dardo del soplete,
se refrigera, o se enfria por el contacto con el ro-
d1llo -k~ o tembién par medios de refrigeracibm es-
pecialmente dispuestos. '

La operacién puede realizarse de modo continuo,
—es decir,que el caldeo y la velocided de rotacién
del rodillo -k- se calculan en funcién del didmetro
y del espesor del tubo -j-, de modo que la'regiém A,
que se encuentre inmediatamente antes del arrolla-
miento del tubo en el rodillo, se eleve de modo con-
tinuo a la temperatura deseada, antes}de empezar a
oarverse.

Iz curva final que se obtiene, de acuerdo con
el procedimiento objeto de este invento (fig. 4),
es tal que no existe apiaetamiento alguno del tubo,
o sea, que la secciln interna ofrecida para el paso
del flufdo por el interior del tubo, no se reduce.
No presenta tampoco adelgazemientc notable de la pa~
red del tubo en la regibén exterior del codo, & pe-
sar de que la regién interior resulta reforzade por
la acumulacidén del metal durante el ocurvado.

El caldeo de la regibn deseada del tubo, pusde
rezlizerse en el tubo recto antes del paso de éste
por l2 méquina. En este caso el caldeo se realizari
con preferencia por medio de una pequetiia ramps con
mecheros de acetileno par ejemplo, que calentard,
localmente, la regibm en cuestibén del tubo, de modo
muy limitado y répido. Despu'és de esto, y entes d-e
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que el calor tenga tiempo de repartirse por todo el

contorno del tukho, se introducird éste en la méquina
¥ se curvard. '

En une variante, despuéds de un caldeo previé de
tode la regibn a curver del tubo recto, se provoce un
descenso de temperature en la regibén H rayads en la
fige 3. Esta regién H es la que corresponde a la re-
gién exterior del codo final que se deses obtener. Mer-
ced a este descerso de temperastura, es posible obtener
un codo de radio de curvatura reducido.

El descenso de la temperstura se obtiene, por
ejemplo, por simple riego de la regién H mientras se
somete el tubo & la operacibn de curvado, o0 por un
riego continuo que puede reslizerse eh los puntos G
¢ G' situedes respectivamente a la salida de los ro-
dillos ~l- o entre los dos rodilloa«411—, -12—.

K O T A

Se reivindicen como propios y nuevos para que
sean objeto de una Patente de Invencién en Espafia,
por veinte afios, los puntocs siguientes:

1~ En un procedimiento para obtener un codo,
partiendo de tubd recto, por medio de un aparato de
curvar de tipo ccnocido y gue contiene un rodillo so-
bre el cual el tubo recto se empuja y arrolla para
curvarle, la caracteristica consistente en someter a
ung diferencia de temperatura las regiones del tubo
recto‘que corresponderidn, por unc parte, & la regién
interna de la curva y, por otra, a le regién externs
de dicha curva.

2.~ Procedimiento segin lo especificado en la
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reivindicacién 1, caracterizado porque la regiénm del
tubo recto gue corresponderid a la regiém interna de

la curva, se calientas en una zona restringids inme-

diatamenté antes del sitio en gue el tubo empieza a

curvarse sobre el rodillo del apasrato de curver, pu-
diendo rezlizarse la operacibén de modo continuvo du-

rante el curvado. A

3= Variante del procedimiento especificado
en la reivindicacién 2, caracterizada porque el tubo
recto se Balienta entes de su introduccibén en el epa~
rato de curvar, en la regién correspondiente a la
parte interior del codo o curva finsl gque se desee
obtener, y luego se hace penetrar en el aparato.

4 o— Otra variante de los procedimientos espe-
cificados en las reivindicaciones 1, 2 y 3, caracteri-
zada porque el tubo se céldea previamente en toda la
regién correspondiente al codo 6 curva que se deses
obtener, y la parte de esta regiém que ha de corres-
ponder a la regidn exterior del code o curva se So-
mete a2 un enfriamiento durante el paeso del tubo por
el gperato de curvar, enfrismiento que puede realizar-
se de modo continuo cuando la operacién de curvado
se realiza en estas condiciones.

5e= Ia aplicacibédn del procedimiento especifica-
do en les reivindicaciones anteriores, por medio de
un aparato de curver de tipo conocido provisto de un
rodillo, caracterizades porqgque el rodillo de curvado
tienen un vaciado més acusado gue el didmetro del tu-
bo en la regibn correspondiente a la regién interior

de la curve finel gue se desea obtener, y las coronas
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del rodillo se prolongan mfs 8llé que le semi-cir-
cunferencia del tubo, y el rodillo de apoyo penetra
en este rcdillo de curvado, de modo que el tubo se
encuentra como entre metrices.

6+~ PROCEDIMIENTO Y DISPOSTITIVOS PARA EL CURVADO
DE LGS TUBOS.

Todo conforre se describe en la memoria que
antecede, se ilustra como ejemplo de ejecucién en
los plenos unidos a ella Y se reivindica en su No-
ta. v

Este memoria consta de nueve hijas foliadas y
escritas a mdquina por unz sole ¥y una hoja de,ple-
nos .

Madrid, 12 demJunio de 1.949
Mr. André Huet y Compmgnie des Surchauf-

feurs, S. A.

P. A.
TAVIKZ Y BOTFILA
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