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MALA rEPKOOUCaOM 
OEf &CIO DEL ORtQMQAL

M E M O h i  ^ D ¿ ^ 0 n I  i  T 1 V A

para una patenta de, invención por ve in te  anos por "PROCEDIMIENTO 

DE FABRICACION DE LOS TUBOS CILINDRICOS PARA BICICLETAS Y OTRAS

APLICACIONES, CON REFUERZO INFERIOR DORICO DE LOS EXTREMOS:' a 

ia vo r  de lo s  Sres.* R. UVATCN & CIE. S-L. residente en 

La Ricamarie -L o ira - ^p-rancía).

Los tubos c ilin d r ic o s  u tiliza d os  en m últiples ap lica­

ciones y, en espec ia l, para la  fabricac ión  de lo s  cuadros ge 

b ic ic le ta s , se obtienen generalmente partiendo de una chapa 

de metal arrollada y soldada. Esta p roce cimiento no deja da 

tener inconvenientes, y es c ie r to  que los tubos así fabricados 

o frecen  una res is ten c ia  desigual y p e lig ro s  de rotura especia l­

mente en e l  s i t io  de la  soldadura, d i f i c i l  de l le v a r  a cabo 

perfectamente; po* otra  parte , la  misma soldadura a lte ra  la



homogeneidad de la  estructura c e l metal y, pgy consiguiente, sus 

ca ra c te r ís t ica s  y cualidades.

para e v ita r  estos inconvenientes y obtener tutos dotados 

de mejores ca rac te r ís tica s  y cualidades, se ha ideado, e l  proce­

dimiento de fabricación  que constituye e l objeto de esta so lic itu d  

de patente*

Para concretar adecuadamente e l  ob jeto  del invento^. sin  

lim ita r lo  desde luego, en lo s  dibujos adjuntos;

La f ig .  1, representa, en dos v is ta s , e l disco ó redondel 

empleado, en ^1 punto de partida de las operaciones de transfor­

mación de acuerdo con e l procedimiento;

las  f ig s .  ¿i a 7; representan, en dos v is ta s  cada una, las 

d is tin tas  transformaciones del disco, por embutición;

la s  fig s *  8 a 10# representan, cada una por dos v is ta s  e l  

estado de la  p ieza  embutida después de las operaciones sucesivas 

de estirado;

la  f i g .  11, representa, a menor escala, la  operación sigu iente 

da estirado, rea lizada  en una máquina espacia l, esquemáticamente 

representada, ni trazado en linean  au x ilia res  representa e l  

mandril y e l porta-mandril d es iizaL ie  en posición  de partida 

antes del estirado ̂

la  fig#  12, representa e l  tubo obtenido después del estirado 

representado en la  f i g .  11;

la  f i g .  1 3 ) representa la  preparación del tubo estirado, 

antes del ultimo estirado;

la  f i g .  14, representa, a mayor escala, e l  a juste da la  

espiga en el tubo estirado, para la  última operación de estirado 

y de calibrado rea lizada  en una maquina especia l, esquemáticamente 

representada;

la  f i g .  1 6 , representa e l tubo terminado, calibrado y con



-  3  -

40

45

50

55

6o

65

Í93Í Í9
extremos reforzados, t a l  como se obtiene al f in a l de la s

operaciones da acuerdo con e l  procedimiento.

De conformidad con e l procedimiento de este invento, se 

emplea como m aterial de partida  un disco ó redondel recortado 

( f i g * 1 ),  de un espesor y de un diámetro previamente bien  

determinados en función de la s  dimensiones del tubo a obtener 

y de la s  d istin tas  operaciones de transformación a re a liz a r .

Eede disco se transforma inmediatamente, por una se r ie  

de se is  operaciones de embutido ( f i g a .  2 a 7 ), que reducen 

progresivamente e l diámetro de la  p ieza  embutida aumentando su

longitud, desde luego, s in  hacer va r ia r  e l espesor.

Segón las  necesidades, entre algunas de estas operaciones 

de embutido se rea lizan  operaciones de r e c t if ic a c ió n  ó correción.

Despnós de la  ultima operación de embutido, la  p ieza  

embutida ( f i g .  7 ), se somete a una se r ie  de tres  operaciones de 

estirado, qúa disminuyen su diámetro de un modo poco apreciable 

pero aumentan, por e l con trario , considerablemente, la  longitud, 

reduciendo al espesor.

E l tubo estirado a ( f ig *  10) así obtenido se somete a 

una nueva operación da estirado en una máquina especia l ( f i g .  11). 

Para f a c i l i t a r  la  descripción de la  operación, es necesario 

ind icar que esta  máquina espec ia l comprende, esencialmente, dos 

deslizaderas 1 sostenidas por un bastidor 2, y en las que está 

f i j a  la  h ile ra  3 que tiene una abertura ax ia l 3^ de un diámetro 

y da un p e r f i l  ó sección determinados. En la  h ile ra  están sujetos 

vastagos 4 que s* atienen, por delante de la  abertura 3^, una 

placa de paro 5 que, después del estirado, tiene por objeto 

retener y desprender é l  tubo del mandril y , para e llo ., entre la

placa 5 y la  h ile ra  3 se conserva una distancia correspondiente 
a la  longitud del tubo a.
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En las deslizaderas resbala e l porta-mandril 6 movido 

por un medio adecuado, con objeto de desplazar, según las ilechas, 

e l mandril 7, l ie n  para e l estirado, o l ie n  para s o lta r  s i  tubo.

^1 mandril 7 que es de longitud conveniente, tiene Su extremo 

cónico en ' \  en una longitud determinada- de este modo, cuando 

e l tubo a se ajusta en la  h ile ra  y se -mpuja por e l mandril, e l 

metal del tubo se comprime en el extremo cónico del mandril y 

adopta, a su ves, en e l  extremo a \  una forma interiorm ente cónica: 

Exteriorícente, la  forma c ilin d r ic a  del tubo a no va ría ,
O

excepto desde lua^o, para el extremo a*" ( f i g s .  11 y 12) que forman 

un engrosamiento obtenido, deteniendo e l  estirado despule de 

pasar una c ie r ta  longitud del tubo a por la  h ile ra  3 ( f ia -  11).

El tubo ja de este modo conformado, de acuerdo con la

i i g .  12, se somete a una operanión prelim inar de corte del casquete
5 1 4 2ja del extremo a y luego e l  extraño a de la  parta reforzada a

se dobla ó remacha ( f i g .  I j); para dar un apoyo a l mandril durante

e l estirado sigu iente.

El tubo u  ( f i g .  l i ,  nuevamente conformado después de

esta preparación sufre una ultima operación de estirado y de

calibrado, destinada a dar a dicho tubo un diámetro ex te rio r mas

reducido y d e fin it iv o  * así Como dimensiones y formas in te r io res

especía las d e fin it iv a s . Esta operación se rea liza  en una máquina

especial resumidamente descrita  a continuación y esquemáticamente

representada ^ fig . 13) para la  descripción de la  operación. Esta

máquina especial comprende, esencialmente, dos deslizaderas 8

sostenidas por un bastidor 9, y en las que asta f i j a  la  h ile ra  10
1que tiene una abertura ax ia l 10 de un diámetro y un p e r f i l  ó se­

cción determinados. En las deslizaderas resbala un porta-mandril 

11 movido por un medio adecuado, con ob jeto de desplazar a l mandril
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12 da acuantio con las i'lachae* ¿.ste mandril qu-? ce una longitud

adecuada, se prepara pana dan a l tu lo  a fue pasa por la  h ila ra  10,

sus formas y dimensiones in te r io re s  d e fin it iv a s , peniendo que

reducirse en su conjunto -*1 tubo es pes ió le  ajustar el mandril

12 en dicho tubo, antes del estirado; e l diámetro menor del extremo

&1̂  interiorm ente cónico, permite realmente e l  paso del diámetro

máximo de la  parte c ilin d r ic a  del mandril ( f ig *  14), El mandril
-112 tiene su extremo cónico en una lon g itu d  adecuada 1¿ , luego es 

c ilin d r ic o  en la  parte 12^ en una lon g itu d  mayor, seguida de una 

parta cónica 12-"', de loucltud determinada*

Cuando e l mandril empuja e l  tubo a- en la. h ila ra  10, e l  

metal se prolonga, deforma y comprime para adaptarse a las formas 

del mandril y a l diámetro de paso de la  h ile ra , de modo que, 

después del estirado, e l  tubo tiene una forma ex te r io r  uniformemente 

c ilin d r ic a : e l  p rim itivo  engrosamiento ó sobre-espesor af* deltubo 

permite al refuerzo in te r io r  cónico ar de l extremo, y e l alarga­

miento del tubo, El resto  del tubo a. y e l extremo a*̂ , interiormente 

cónico, se -reducen diámetralmanta a l a largarse, ¿n estas condiciones 

e l  tubo a tiene dos refuerzos in te r io res  cónicos en sus extremos 

y a^, pero e l mandril 12 está aprisionado en e l  tubo.

para, so lta r  ep tubo, la  máquina especia l contiene un 

cabezal de extracción, representando en corte en la  í ' i g l  15- Esta 

cabezal es móvil en las deslizaderas 8, para desplazarse en e l e je  

de la  máquina, sagón las flechas. Este desplazamiento puede ser 

automático y sincron izarse con e l  mecanismo de es tirado , ó 

impulsarse de otro modo, en condiciones ta le s  que a l fin a l de la  

operación d e fin it iv a  de estirado antes descrita , e l cabezal de 

extracción  avanza cagón la  flecha  p y se ajusta en a l extremo del
t

tubo (lado del refuerzo que empuja la  pliaca 15 centra e l

muelle 14, por una impulsión automática ó de otra  naturaleza; la
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p ieza  13 arrastra  an rotación  la  p ieza  roscada 16 que, por su. 

cara c ircu la r, actúa contra un a n illo  cónico 1?, que empuja 

radialmento lo s  elementos ó sectores independiantes 18 que 

constituyen e l  extractor, y forman un paso ó conducto con dientes 

da s ie rra  adecuadamente d ir ig id o s , para amordazar e l  extremo del 

tuco a durante la  sujeción, n i retroceso según la  f i e  cha F̂ * del 

cabezal de extracción , arrastra e l  tubo a, cuyo extremo â * se 

mueve clásticamente para deslizarse y desprenderse de la  parte 

cónica 12^ del mandril, Es evidente que las conicidades son 

da un orden de tamaño que permita e l  desprendimiento e lá s t ico  

d e l tubo como se ha indicado, sin  uar lugar a una deformación 

permanente.

Ya suelto e l tubo ji, solo hace fa lta  co rta rlo  a ia  

longitud deseada por cada extramo, lo  cual suprime el doblez a^.

n s í se obtiene un tubo de medidas precisas y perfectamente 

homogéneo, sin p e lig ro  de rotura ni a lterac ión  de la  contextura 

del metal, por el contrario, los d is tin tos  embutidos y estirados 

han actuado de un modo completamente normal sobra las fib ras 

del metal, trabajándolas al alargamiento, (por tensión) sin  que 

ex is ta  rotura ni deformaciones p erju d ic ia les  para las cualidades 

d e l metal. Los refuerzos in te r io res  cónicos de lo s  extremos 

aumentan considerablemente la  res is ten c ia  de los  tubos, y 

proporcionan un gran in teres  al procedimiento.

domo se comprenderá, y como se desprende ya de los 

párrafos anterioras, este invento no se lim ita  en modo alguno 

a lo s  modos de aplicación  n i a los  de construcción de sus 

d is tin tos  elementos que se han indicado mas especialmente; por 

a l con tra rio , incluye todas las variantes de los mismo*.

Esta so lic itu d  se acoge a los  benefic ios del a rticu lo
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103 de la  v igen te Ley de Propiedad In íiu stria l, por corresponder 

a la  presentada en Francia, bajg e l n̂  5.74 0  con facha 14- de 

A bril de 1^950

d 0 i in

Se declara de novedad y de propia invención e l  objeto 

de esta s o lic itu d  de petante con las  s igu ien tes : 

h e i v í n d i c a c i o n e  s

I . -  Procedimiento de fabricación  de los  tubos c ilin d r ic o s  para 

b ic ic le ta s  y otras ap licaciones, con refuerzo in te r io r  cónico 

da lo s  extremos, caracterizado porque coan rende e l empleo de un 

disco ó redondel recortado y de dimensiones adecuadas y trans­

formando cilindricam ente por d iferen tes.operaciones de embutido 

que reducen e l  diámetro y  aumentan la  longitud- prosiguiéndose 

la  transformación y e l estirado mas a llá  de las posib ilidades 

del embutido, por varias  operaciones de estirado que reducen el 

espesor del tubo; y realizándose la  penúltima de la s  operaciones 

de estirado en una máquina espec ia l, cuyo mandril tiene un 

extreme cónico, empujando parcialmente e l tubo en una h ile ra  y 

conservando un extremo con sobre—espesor sin e s t ira r ; e l  tubo 

así conformado está preparado para un corte del casquete del 

extremo interiormente cónico, y para un rebordeado del extreme 

mas grueso, para someterse a la  última operación de estirado y de 

calibrado rea lizada en una máquina espacia l, cuyo madril se 

dispone con una parte c ilin d r ica  entre dos partes cónicas de 

diámetros que permiten a justarle  en el tubo para arrastrar <%ste 

para su acoplamiento en la  h ile ra , dando a l tubo mencionado ais 

diámetros y formas d e fin it iva s  axteriormente c ilin d r ica s  é 

interiormente reforzadas cónicamente an los  extremos y permitiendo 

un cabezal da extracción espacial da la  máquina e l  desprendimiento
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del tubo a l f ia n l de la  operación, llevándose a continuación a 

cabo una ultima operación de corte del tubo a la  longitud deseada. 

2 .-  procedimiento según la  re iv in d icac ión  an terior, caracterizado 

porque la  penúltima operación de estirado se l le v a  a cabo en 

una máquina especia l, cuyo mandril cónico en su extraño empuja 

e l tubo en la  h ile ra , deteniéndolo automáticamente antas del 

estirado completo, para conservar un extremo no estirado y de 

diámetro superior y obturándose el extremo del tubo por un 

casquete,que queda interiormente cónico, de acuerdo con e l p e r f i l

d e l mandril.

5*- Procedimiento según las re iv ind icac iones {in teriores, carac­

ter izado  porque la  d iferen cia  de los  diámetros entra e l  diámetro 

de l extremo del tubo interiorm ente cónico y, por otra parte, e l  

diámetro de la  parte c il in d r ic a  del mandril de la  máquina especia l, 

u t iliz a d a  en la  última operación de estirado, es su fic ien te  para 

perm itir e l  ajuste del mandril en e l  tubo.

4 . -  procedimiento según las  re iv ind icac iones an teriores, carac­

terizado porque en la  ultima operación da es tirado , que se rea liza  

en una máquina especia l, cuyo mandril tiene un extraño cónico 

seguido da una parte c ilin d r ica  de gren longitud, a su vez 

prolongada por una parte cónica, dicho mandril empuja e l tubo

por e l  extremo rebordeado., para a ju sta rlo  en una h ile ra , a f in  de 

conformar e l tubo extexiormente de acuerdo con ésta, ó in te r io r ­

mente según eJL mandril.

5 . -  Procedimiento según las re iv ind icaciones anteriores, carac­

terizado  porque e l  d isp os itivo  da so ltu ra  ó desprendimiento del tu­

bo en la  última operación de estrrado consiste en un cabezal de 

extracción , dispuesto en e l  e je  de la  máquina y susceptible de 

desplazarse axialmente por una transmisión independiente ó



213 automática, en sincronismo con e l  mecanismo de estirado , con

objeto  de avanzar pera. su je ta r y amordazar e l tubo fuertemente 

por e l entramo del mismo, a l  f in a l  de la  operación da estirado , 

de t a l  nodo que a l  retroceder a l  cabezal de extracción  -se a rrastre  

a l  tubo citado, y su extremo cónico que de r  etenido por l a  parte
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cónica opuesta de l mandril y pueda moverse elásticam ente s in  

deformación permanente, para desprenderse ó so lta rse  del mandril 

indicada.

ó . -  procedimiento según la s  re iv ind icac iones an terio res , carac­

terizado  porque e l  re fuerzo  cónico d e l tubo en sus extremos, 

en cuyos bordes e l espesor del tubo es máximo, disminuye 

progresivamente en una c ie rta  longitud , hasta adqu irir  e l  

diámetro da la  parte c i l in d r ic a  in te r io r .

7 - -  Le patente de invención, cuyo p r iv i le g io  se s o l ic i t a  por 

veinte anos para España y sus dominios deberá recaer por " 

TBMZDDUhNT'O DE FABRICACION DE LOb TOBOS CILINDRICOS PARA BICI­

CLETAS Y OTIUS APLICACIONES, COL REITEREO INTERIOR CONICO DE LO!

EXTREMOS" según se describe y re iv in d ica  en la  pregante memoria
\

que consta de nueve hojas fo liad as  y mecanografiadas por una 

so la  carqj y se i lu s t r a  con lo s  dibujos que a la  misma se acompañan

Madrid, 2 3  de Mayo de 1.950

pp: g res . R. RIV&TON & C ié.

L.
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