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a1 A FEPRODUCCION

: v GnFECTO DEL ORIGINAL

MEMORIA DESCRIPTIVA
DE ‘1 v Eﬁf&
PATENTE DE INVENCION

EN

ESPANA

por veinte afos,

afavorde lir. André Huet y Compagnie des Surchauffeurs,
Ss Ae

con domicllio en PARIS .- 48 Av. du President Wilson y 29 Rue
: de Berri, respectivamente,
de nacionalidad  wppancess

por PROCEDILIEIIO Y APARATO DE CURVADO DE TUBOS, POR
CURVAUO PROGRESTIVO. '

de la que es inventor, bil'e André Huet.

Reivindicéndose la prioridad de la Patente depositeda
en Francis en 10 de Liarzo de 1.950 bajo el n? 5864791
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Los solicitantes han descrito ya, en Patentes an-
teriores,procedimientos de curvado que permiten obtener
curvas o codog de radio de curvadura interna muy pe-
quefio y, para precisar, radios de curvadura inferio-
res, por ejemplo, a una vez y cuarto el didmetro del tu-
bo. '

En el caso de tubos cuyo espeéor de pared es rela-
tivamente delgado con respecto al didmetro de sguellos,
y del 64rden de 1/15 del didmetro, e inferior, por ejem—
plo, puede ocurrrir que el procedimiento anteriormen—
te aescrito sea de una aplicacion delicada , por el he-
cho de que la pared es demasiado delgads para conser-
var una cierta resistencia a la temperatura a que di-
cha pared habrd de elevarse durante la operacibn de cur—
vado. En este caso podrian producirse agolletamentos,
arrugas o un desplazamiento de la pared hacia el inte-
rior del tubo.

Bste invento tiene por objeto un procedimiento es-
pecialmente aplicable al curvado de tuvos de pared de
poco espesor, y que permite obvtener, sin arrugas, cur-
vas que no presentan disminucibén de espesor en su re-
gibn exterior, y sin disminucibdn sensible o apreciable
de l1la seccibn interna de paso, en el interior de la cur-
Vae

El procedimiento objeto de este invento se caracte~
riza porque en lugar de relizar la opéeracion de curva-
do en una sola pasada, se lleva a cabo en varias pasa-—
das sucewsivas de curvado, en cada una de las cuales el
tubo se curva con un rodio de curvadura mis reducido,

v en una longitud calculada de modo tal gue, en la pa-
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sada final, la curva sdopte la forma degeada , sin

que haya de enderezarse ninguna regibdn del tubo. Pa~-
ra tener en cuenta esta ltime condicibn, serd pues,
preciso, si se desez por ejemplo obtener un curvado

o arco final de 1802, curvar el tubo solamente, duran—
te las paesadas anteriores, en una parte de arco infe-—

rior a 1809,

Uade una de las nasadas de curvado puede ejecutarse

en frio, o tarbién en combinacibén con un caldeo de la
regibn interna de la curva, de acuerdocon el procedi-
miento descrito en lz solicitud de Patente a nombre
de los Solicitantes, del 25 de lMayo de 1.949, por
"Procedimiento y dispositivos de fabricacibn de tu-
bos curvados", n? 158,387.

Par otra parte, el invento prevé tauvién el que
el procedimiento pueda aplicarse en combinacidn con
un proceso de deformacién rreliniaary del tubo, tal
como se ha indicado en la solicitud de Patente presen-
tada el 26 de Enero de 1..0L bajo el n? 1964299 por
*Procedimiento de auto—forjado de cuerpos huecos',

La descripecion siguiente, en combimcidn con el
dibujo adjunto, dado a titulo de ejempleo, permitirsd
conprender mejor la aplicucidn préctica del invento.

Ia fire 1 representa el corte de un tubo cir-
cular, de pared de pequeilio espesor, que se tratz de
curvar de acuerdo con el procsdiniento objeto del in-
vento.

La fiy. 2 representa, esquemdAticamente, este tu-—
bo colocado en el aparato de curvar para la primera

pasada de la operacibne
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La fige. 3 representa el tubo tzl como se obtiene
despuds del primer curvado; el radio de curvadura de la
resibn interns del codo es igual a 1,5 veces el didme-
tro del tubo, por ejemplo.

Ie. fise 4 representa la segunda pasada de curvado;
el codo de la fige 3 se coloca en un aparato de curvar
que le comunica, finalmente, le forme de arco de 180%
represent2do en corte en la fige 5, en la que el radio
de curvadura de la regibn interns del codo es igual a
0,75 veces el diémetro del tubo.

‘Tal como se aprecia en las figjuras, cuando se tra-
ta de obtener, por ejemplo, una curva de 1802, o sea en
horquilla para el pelo, partiendo de un tubo -a-, tal
como el representado en corte en la fig. 1, cuya pared
es delgada, se realiza un primer curvado en un aparato
de curvar, de tipo conocido, tal como el representado
en la fig. 2. En este aparato, el rodillec de curvado —-b-
tiene un radio interno de gar anta iguel, por ejemplo,

a 1,5 veces el didmetro del tubo, pero podria ser supe-
rior o inferior segin los casos, la naturaleza del me—
tal, v su §SDéSOr. El tubo -a—-, por medio de los rodi-
llos —-o—, Se couprime contra el rodillo de curvado -b-,
y el gatillo de.arrastre -d- asegura la curvadura del
tubo por arrollamiento sobre el rodillo —b—e.

La operazcibdn puede realizarse en frio o, con pre—
ferencia, despuéds de un caldeo de la regibémn interna de
la curva, de acuerdo con el procedimiento descrito en la
Solicitud de Patente de los Solicitantes, n? 188.387 an-
tes indicada del 25 de llayo de 1949, por "Procedimien-

to y dispositivos de fabricacibn de tubos curvados'.
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Debiendo curvarse a 1802 el arco final, en el
ejemplo escogido, como se representa en la fige 5, en
el cursgo de las operaciones de curvado anteriores no
deve rebasarse la lonzitud de arco ABC, correspondiente
a 1802 de la recibén interna de la curva o codo final.
A esto se debe que, durante la primera operacibn de
curvado (figs. 2 y 3) el tubo se curve segin un 4ngu-~
lo inferior a 1802, para que la lonzitud curvada no
exceds de la longitud ABC.

Durante la segunda pasada, la primera curva -al-
representada en la fige 3, se coloca en una miquina de
curvar andloga a la representada en la fig, 2, con la
diferencia de que el rodillo de curvado -bl- de esta
segunda méquina tiene un radio interno de garganta igual
2l radio de curvadurs final que se desea dar al codo,

o sea, por ejemplo. 0,75 veces el didmetro del tubo.

Para mentener la curva -al- en la gargenta del
rodillo -bl=-, durante la segunda operacidn de curvado,
uno de los rodillos de aplicacidn -91-, como se repre-
senta esquemdticamente en la fig. 4, se monta de modo
gue pueda avanzar con respecto a su soporte, y aplicar-
gse contra la curva ea1-, durasnte la operacion de cur-
vado. .

También en este caso, la operacibdn puede realizer-
se después de caldear la regibn interna de la curva,
como en la Patente anterior de los Solicitantes,

La curva final, se representa en 5. lerced al cur-
vado por pasadas sucesivas, no renresenta replie gue
ninguno en la recibn internz del codo; el espesor de

la pared en la regibdn externa, no ha disminuido, y la
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seccibén de paso en el interior de la curva citada no
es aprecisblemente inferior a la seccién del tubo.

Es evidente que la operacibdn puede incluir més de
dos pasadas de curvado. En el caso de tubos de didme~
tro relativamente grende y de espesor de pvared espe-~
ciElmente reducido, pueden preverse tres o cuatro pa-
sadas sucesivag, realizindose el curvado, cada vez, pa-
ra un radio de curvadurs més reducido, y précticamente
giempre en la misma lon:gitud de curvado .

Bl radio de curvadura de cada pasada, se determi-
ng por la relacibn entre el espesor del tubo y el radio
de la curva anteriormente obtenida. La reduccidn del
radio de curvadura debe ser tal que lz operacidn se
lleve 2 cabo sin alcanzar el limite de "flambage', es
decir, sin desplagzaniento de pared hacia el interior
de la curva, y de modo que se obtenga un desplazemien-—
%o progresivo y continuoc del metal sobre si misamo en-
tre las ramas;de la curva. De edgte modo puede obtener-
ge finalmente una curvae o0 codo de radio ban reducido
como sSe desee.

Estd tambibdn previsto que el procedimiento que
acavs de describirse puede aplicarse en combinacibn
con eMdescrito en lu solicitud de Putente anterior de
los Solicitantes n? 196299 por "Procedimiento de auto-
forjado de cuerpos huecos" de acuerdo con el cual se
prevé una deformacibn del tuvo antes de empejar las
operaciones de curvado verdaderamente dichas,

&1 procedimiento objeto del invento, se ha descri-
to en el caso de su aplicacidn a tubos de nared de es-

pesor uniforme. Podria aplicarse tanbién a tubos de es-
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pesor variable y, para precisar, a tubos con un espe~-
sor suplementario en una mayor o menor parte de su cir-
cunferencia o, dicho de otro modo, con la seccibn de
paso del tubo descentrada con respecto a su contorno
exterior. En este caso, el procedimiento se aplica del
mismo modo, teniendo presente que la narte més gruesa
del tubo ha de encontrarse finalmente en la regibn ex-
terna de la curva definitiva.

Finalmente, las opersciones de curvado, en lugsar
de realizarse de modo sucesivo, podrian llevarse a ca—
bo de modo continuo; por ejeumplo, podrian disponerse
varios rodillos de curvado, de radios decrecientes, en
un mismo bastidor,.

N O T A

Se reivindican como propios y nuevos para que
gean objeto de una Patente de Invencidn en Espafia, par
veinte afios, reivindicédndose la prioridad de la Paten-
te depositada en Francia en 10 de karzo de 1.950 bajo
el n?2 586,791, los puntos siguientes,

l.~ Procedimiento y aparato de curvado de tubos
por curvado prbgresivo, caracterizado porque el curvae
do del tubo se realiza en varias operaciones sucesi-~
vas, cada uns de las cualeg da a la curva un radio de
curvadura nis reducido, pero afectando siempre una lon-
gitud de tubo inferior o igwal a la longitud de tubo
que ha de curvarse en la curva final,.

2.~ Procedimiento y aparato para la aplicacibdn
del procedimiento de curvado especiiicado en 1, carac-—
terizado porque, en el aparato de curvar de tipo conocido

el 0,108 rodillos que sirven pars apoyar el tubo, o co-
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do, contra el rodillo de curvado con garganta, estdn mon-
tados de modo Que puedan regularse en posicibén con res-
pecto a su soporte, con objeto de poder aplicarse, duran-
te l= operacibén de curvado, contra la parte ya ocurvads en
una operacidén anterior.
3.~ Procedimiento de curvado, segin lo especificado
en 1, en el que se procede a una o0 a todas las pasaflas de
curvado, con un caldeo de la regién interna de la curva.
4.~ Procedimiento, segin lo especificado en 1, ca-
racterizado porque antes de proceder a2 las operacionesg de
curvedo, se gmegura una deformaciédn preliminar del tubo.
5~ Procedimiento, segiin la especificado en 1, carae-
terizado por su aplicecién a tubos cuyo espesor no es uni-
forme y cuya seccidén presenta un espesor suplementario en
una parte mayor o menor de le circunferencia; ésta parte
més gruesa debe encontrarse finalmente en la regibn ex-
terior de la curva o codo.
6+~ PROCEDIMIENTO Y APARATO DE CURVADO DE TUBOS, POR
CURVADO PROGRESIVO.
Todo conforme se describe en la memoria que antecede,
se ilustra como ejemplo de ejecucion en los planos unidos
a ella y se reivindica en su Nota,
Esta memoria consta de ocho hojas foliandas y escritas
a mdquina por una sola carae.
Madrid, 9 de Febrero de 1.951
André Huet y Cle.des Surchauffeurs,S.A.

T f) BolbllA
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