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M O R IA  DESCRIPTIVA

la  presante invención se re liare  a un d ispositiva  je  
*a e l  ensanchamiento r  reinar no de tramas de tuba, redondas.

Es sabido actualmente, me cuando de hace necesario 
ensanchar un tramo de tubería c ircu la r, se pueden u tiliza r  
diversos procedimientos, ta les coma e l  emplee de flu idos a 
presión para expansionan la  tubería, j »  se coloca en un mol. 
de lim itador de la  expansión, efeotuíndose la  operación en 
irlo, o en ca lien te , o  cuando se trata de tuberías de saooio- 
nos pernease o medias de corta longitud, en las  *ue e l  ensan 
Chamrento no abarca un tramo largo, se u tilizan  las propieda­
des de los  cuerpos d í s t i c o s  como la  gema, aplicada a la  em­

butición  de Piezas de formas complicadas, para de un modo s i -
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milar, provocar e l  ensanchamiento de la  tubería, colocada en 
e l  in terior  de un molde apropiado en e l  tramo que ha de ser 
objeto de la  operación. Por un lado del tubo se dispone un 

macho que hace las veces de sufridera y  por e l  otro  se dispo­
ne una masa de goma, que mediante un punzón se comprima en 
una prensa; la  goma actuando parcialmente como un flu id o , 
provoca la  expansión da la  pared del tubo y su conformación 
y adaptación a las paredes del molda.

Oon los  anterioras procedimientos conocidos se logra 
producir un ensanchamiento y conformación de las paredes del 
tramo de tubefia? pero estos procedimientos no só lo  no pro­
porcionan e l  refuerzo da la  tubería en la  zona ensanchada, 
sino que para ciertos fin a s, la  misma resulta  debilitada de­
bida a l adelgazamiento de las paredes, motivado como conse­
cuencia del proceso.

El procedimiento ob jeto  del presente invento, no sola­
mente consigue e l  ensanchamiento del tramo de tubo que intere­
sa, sino que lo  refuerza en la  medida deseada y  e l l o  se consi­
gue con e l  empleo da «¡tiles sen cillos  y prensa auxiliar de fa ­
bricación  corriente, lo  cual no permita solamente obtener un 
producto nuevo, sino que lo  consigue con un gasto muy reduci­
do, o sea que se logra simultáneamente una ventaja económica, 
la  aplicación  de los  tubos ensanchados y  reforzados as muy va­
riada r y halla  particu lar empleo, en lo s  vehículos de dos rue­
das, especialmente en e l  manillar de la  b ic ic le ta  plegable.

Con e l  fin  de fa c i l i ta r  la  explicación , se acompaña 
a la  presente memoria descriptiva de una lámina de dibujas
en la  que se ha representado un caso de realización que se 
c ita  a t itu lo  de ejemplo*

En lo s  dibujosi
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la  figura 1» muestra una fase del procedimiento, en 

la  cual e l  tubo, se ha ensanchado y reforzado, manteniéndose 
e l  molde y  los  demás órganos de trabajo sin  r e t ira r .

la  figura 2, es una sección longitudinal de una p ie ­
za de tubo, ensanchado.

la  figura 3» es una v is ta  exterior del mismo tubo de 
la  figura anterior.

Haciendo referencia a la s  figuras, se aprecia en su 
realización  un tubo -1 - ,  que se trata de ensanchar y re fo r ­
zar. mediante un refuerzo -2 - ,  que se corresponde con la  zo­
na a ensanchar.

El citado, tubo -1 - ,  apoya por un extremo en e l  tope 
“*3“ , suáQ'ta a la. mesa -4 - ,  que también, soporta la  sufridera 
5 -, mientras que e l  molde —6—, actna de gu£a y soporte del 

tubo -1 - ,  y  tiene e l  vaciado correspondiente a l  tubo ensan­
chado —1—. La bola —7 -, forma cuerpo con a l  punzón -8—, uni­
do al cabezal móvil -9 - ,  de una prensa, de la  que solamente 
se menciona la  guía -1 0 -, e l  bastidor -1 1 - y la  mesa -4 - .

Al descender e l  cabezal -9 -  y e l  punzón -8—, se pro­
voca e l  descenso de la  bola por e l  in terior  del tubo, la  cual 
a l llega r  al borde superior del refuerzo - 2 - ,  lo  empuja hacia 
quedar apoyado en la  sufridera -5 - ;  a p artir  de esta  posición  
e l  avance de la  bola produce la  expansión del manguita -2 -  y 
del tuba -1 -, y dicha expansión termina con e l  f in a l de carre­
ra del cabezal -9—.

Terminada la  operación descrita, se hace retroceder 
e l  cabezal -9 - ,  de la  prensa junta con e l  vastago -8 - ,  y  se 
abre e l  molde —6—» El tubo ha quedado, ensanchado y  reforza­
do en la  zona del ensanchamiento.

El modelo, dentro de su esencialidad, puede ser l ie —30
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llevada a la  práctica en otras formas de rea lización  que di­
fieran en detalle de la  indicada a titulo, da ejemplo en la 
descripción y a las cuales alcanzará igualmente la  protec­
ción que se recata. Podrá* pues, construirse en cualqiier 
forma y tamaño, con lo s  materiales y medios más adecuados, 
por quedar todo e l lo  comprendido en e l  esp íritu  de las r e i ­
vindicaciones.
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Descrito e l  objeto y utilidad de la  presente inven­
ción, lo  que se declara como no divulgado ni practicado en 
España, comprende la  siguientes reivindicaciones:

Ia . -  D ispositivo para e l  ensanchamiento y refge^zq 4a 
tramas de tutos redondos, caracterizado esencialmente por e l 
hecho de preverse un molde que afecta a parte del tramo del 
tuto, concretamente a la  zona a m odificar, cuya molde presen­

ta a la  altura de dicha zona un vaciado anular de profundidad 
y altura igual a la  deformación que se pretende obtener; en 
situarse dicho tuto junto con e l  molde aplicado a l mismo, apo­
yado por un extremo sobre un tope f i j o  a la  mesa de una prensa 
a l e fe cto , quedando e l  extremo opuesta del tuto enfrentado a 

un punzón de sección in fer io r  a la  del tuto, y cuyo punzón es­
tá vinculado al cabezal móvil de la  prensa; en proveerse al re­
ferido. extremo lib re  del tuto de un manguito insertado y coa­
x ia l ; en dotar al punzón de una cabeza de ataque esférico  de 
radio sensiblemente superior al de la  sección in terior  del 

extremo f i j o  del tubo, una sufridera que apoya establemente 

sobre la  mesa de la  prensa, cuya sufridera lim ita  por su extre­
mo superior la  zona de ensanchamiento y refuerzo del tubo, pa-
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ra que en la  fase de descenso del punzan, este desplasa al 

manguita hasta e l  referida extrema de la  sufridera,, produ­
ciéndose a partir de esta punto, e l  bloquea del manguita y 
Ql avance del punzón, que debida a l mayor diámetro de su ca­
beza es fér ica  expansiona al manguita proyectándola contra la  
pared del tubo, desplazando esta zona de pared radialmente 
hasta llenar e l  hueco del molde.

2a . -  D ispositivo para e l ensanchamiento y refuerzo de 
tramos de tubos redondos.

Según se describe y reivindica en la  presente memoria 
descriptiva que consta de cinco hojas foliadas y escritas a 
máquina por una sola de sus caras, acompañadas da los  dibujos 
reglamentarios.

Madrid, a 1 6 NOV. 1970
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