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Es conocido cawbiar las forme de metales en hornos espe=
ciales de incandescencia, un procedimiento que puede aplicarse
por ejemplo también en la fabricacidén de arcos tubulares & par-
tir de secciones rectas de tubos.

Con tal objeto se inserta las secciones de tubos que
deben ser curvadas, sobre un mandril curvado en su extremo, en
la cémara de incandescencisa, siendo alli modificadas en su
forra bajo el efecto de presidn de las secciones de tubo empu-
jadas a contimuacibn, y siendo extraidas hacia arriba. Con es-
te método de trabajo y con tal disposicién, han resultado en
la préctica dificultades considerables en 1o gque respecta la
répida recarge del dispositivo de aporte y también el calenta-
miento uniforme necesario pare un modo de trabajar irreprocha-—
ble.

La presente patente se refiere a un procedimiento en
el cual se eliminan las dificultades y los inconvenientes de
los dispositivos hasta ahora conocidos pars la fabricacidn de
arcos tubulares por medio del procedimiento & inceandescencia.

El dispositivo gque sirve pare la puesta en préctica del proce-

dimiento posee como medio de eaporte para los tubos que deben i
ser cambiados de forma, una berrg~-mandril dispuesta con su ex-f
tremo frio frente &l horno de incandescencia, y que penetra en
el horno de incandescencia dnicamente con su extremo de mandrii
de forma arqueada adaptado a la configuracidn de los arcos tu~
bulares, pero que por lo demdés estd montada de manera fécilmen%

te desmontable tal que las secciones de tubo que deben ser cam-

bisdos de forma, pueden ser ensartados rdpicamente sobre el i
|



extremo frio de la barrs-mandril, sin que por ello s@fra trast?g
nos el progreso continuado de las operaciones. nientres tiene
lugar la nueve curge de la barras-nandril, se efectiua el retor~
no de un traveseaiio o elemento similar que da lugar al avance d$
5 las secciones tubulares, y que corre sobre vias de gula adecuut
dus, iuego de la apertura de la trebs aplicada sobre el mismo,
hacia el extremo rrio de la barra-mendril siendo &ili colocada

después del cierre de la triba, por delris de la seccidn tubu-

lar que en cada ceaso ocupe el Ultimo lugar.

10 Otra caracteristica del procedimiento de acuerdo con

la patente se refiere & lu realizacidn particular del horno de
} incandescencia y de sus paredes térmicamente aisladoras, gque
son utilizadas simulténeamente para la calefaccidn del aire
comburente, y finalmente la disposicidn especial de los queméa-
15 dores gue calientan &« la seccidn de tubo que debe ser cambis~
da de iforma durante su movimiento ce avance.

De corroriidad con la patente, el quemador que debe
calentar ai tubo sobre el radio de curveaturs mayor, posee una
cowponente was o menos grance opuests & la dirveeceidn de avance
20 del tubo, mientras que el o los quemacores daestinavos & calen?
tar wl tubo sobre el radio de curvaiturws menor, presentan una
couwponente w4s o0 menos grande en direccidn cel avance de los

tubos gque heaun de ser cambiados de forma,

Louos los detalles wcerce de la puatentie resultan de
25 || la descripcidn siguiente en cowbinwmcidu con el dibujo, sobre
el cual se repiresenitse ul ejewplo de realizazeibdn de un disposi@i—

vo destinado & la puesta en préctica del procedimiento sezin §

la patente, en Fforwa wis o wenos esquemdtica,

Representan en detelles |
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La rigura 1, una vista ce conjunto de la instalacidn,

talacidn segin la rigura 1
Le figure 3, una vista de costado del horno en escala

emplilficada respecto de la figure l;

mente en seccidn, del dispositivo de engrape para el extrewo

de la bariu-nendril;

! La figura 5, una vista de frente, asi como seccidn verd
! tical y horizontal a través del truvesaiio que desplaza a las
secciones de tubo & lo largo de la barra-mundril, ¥

La fisura 6, una vigba del horno de inceandescencia, ob-
gervado desde el ludo de cErgé.

Al interior del horno ¢e incandescerncia 1 gque es rodund
te ¥y se halla provisbto de las ruedas 10, penetra el extremo
| de wandril Y, degtivado al cawbio de Foruwe de las secclones
tubulares en arcoa tubulures, de la burra-wandril 4, la cual
esté sustentads o1 encima de la bancada de la wiguina 2 en el
goporte iniciel 6 y wl soporte de exitremo 7. El avance de las
piezas de trubajo ensartadus sobre le barra-uandril 4 (sec-
ciones tubulares) se realizu por medio del travescio ¢ repre-
sentado en la figura 5, travesailo éste que es movido por los

nusos roscacos Y y 10 acclonados por el motor eléetrico 3.

e

La tigurs 2, una vista en plantsa superior sobre la ing

Le figura 4, una vista de costado y de frente, parcial«

El travesuiio U representado e escala ampliricada en

i

1
la figura 5, estd provisto de uua escotadura arriba abierta en
z

forma de U 11 para el libre paso de la barre-mandril 4. En su

las pilezas de presidn 13 y 14 slojadas en una guia 12 a modo |
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{ geceidn itubuler ubicads en Gltimo término.

‘ miento de tlerra rerfractaria va provigto en su parte superior,

de cajbn, ¥ que se adosan contra el extremo posterior de la

El soporte iniciul 6 representado en escala amplifica-
da en la Iigura 4, estd equipado con las planchas oscilatorias
15 y 16, que euncajan en las escotaduras segmentales, previstas
a tal erecto, de la barra-mandril 4 y asegurdndola a ésta con-
tra la rotacidn sobre su eje longitudinul y contra el desplaza-
miento en direccidn de su eje longitudinal.

El horno de incundescencia (ver Ifiguras 3 y 6) estd pra-

visto de un revegtbimiento de tierra refractaria 19. El1 revesgti-—

de la abertura 20 pars la cabeza del gquemador 21, mientras que
se hallan previstas dos escotaduras laterales en el revesti-
miento de tierra rerractaria 19 para las cabezas de los quema-
dores 22 ¥y 23.

La cuzbeza del quemador 21 estéd dirigida sobre el lado
superior de la pieza de trabajo enchufada sobre el mandril 5
de modo tal, que la componente de moviamiento que se extiende
tangencialumente respecto de dicho mandril, toma su curso en
sentido opuesto respecto de la direccidn de avance de lags sec~

ciones de tubo, wmientras gue leas componeutes de las Cabezas

gquenadoras latersales 22 y 23 que se extienden parslelamente a

la direccion de avance, siguen un curso en direccidn del dis-

positivo de avunce de las plezas de trabajo.

Sobre el dorso del horno de incandescencia 1 estd dis-
puesto el ventilador centrirugo 25, que mporta a las cabezas que
medoras 21, 22 y 23, a través de lus caierias 25, el aire com-v
burente calentado sobre la pared externa del revestimiento de

tierra refractaria 19, mientras que el combustible liguido o
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gaseoso es aportado por lus caiierias 24 a las cabezas de los
quenadores.

Lus cabezus de los quemadores 21, 22, 23 estén provis-
tas de sendas articulaciones esféricas y de grifos de reglaje
para el aporte de aire y de combustible, de modo gue las lla-
mas pueden ser adaptadag &« las dimensiones y propiedades de
ateriel de las secciones de tubo, asi como a la configuracidn
del wandril 5.

Las secciones de tubo 5 enchufadas bajo la presidn de
avance del travessio 8 sobre el mandril 5 bajo deformacidn
concomitante, asumen la coniiguracidn deseadca de erco tubular.
Una vez que hayan caido automdiicamente del extremo delantero
del arco tubular, donde ya ha tenido lugar cierto enfriamiento
¥y una correspondiente counsolidacidn, sou conducidasg hacia abea]
sobre el fondo 28 del horno, que desciende en declive, hacia
su degtino ulterior.

Descrita gque he sido la naturaleza de la presente pa-
tente y la menera de llevarla & la préctica, se declara que

lo que se reivindica en exclusiva es:
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La presente patente de introduccidn comprende las si-
guientes reivindicaciones:

l.~ Procedimiento para el cambio de forme bajo incan-
descenciea, de piezas metélicas de trzbajo, en particular para
la fabricaciodon de arcos de tubo a pertir de secciones de tubo
rectas, caracterizado por el hecho de gque las secclones de tu-

bo que deben gser cambiadas de forma son ensaritadas sobre un

mandril de gufa, cuyo extremo posterior curvado, dirigido ha-

cia abajo y preferentemente de un espesor mayor gue le parte
regtante, penetra en un horno de incandescenciz, donde las
secciones de tubo avanzados sobre el mandril de guia bajo pre-
5idn, son wlteradas en su forma bajo el eiecto de irradiscione
de llamss dirigidas sobre sus paredes siendo expulsadas zauto-
méticamente hacia abajo bajo la accidn de la gravedad.

2.~ Procedimiento para el caubio de forma bajo incan-
descencia, en particular para la fabricacidn de curvas de
tubos.

Segun se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva y se ilustra con log dibujos que & la misma se
acompaiian.

Conste egta memoria de siete hojas foliadas y escritad

& m&quina por una sola de sus caras.

ladrid, é ‘% :
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