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Correspondiente a la solicitud de regigtro de una Patente

de Introaucéién, que por diez afios, se sollclte para Lspa-

fla, a favor de la entidad CANZLER IBERICA, S.A, de naciona

lidad juridica &spafiola, domiciliada en Hadrid, Carretera

ge Alcobendas, 24,= = = = = - = = = = = = = - = - - = = =
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" PROCEDIMIANTO DE FABRICACIOCH DE CODOS TUBULARES Di PHQUEHO 7
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\ Las aificul tades en la fabricacién de codos de tuberia
a partir de un material metdlico cualquiera aumentan segin
ve disminuyzndo el radio de cvrvatura v qumentando el grueso
del material, asi como la dureza del mismos Para materigles
metilicos de alta resistencis y dureza, como son casi todos

los aceros especiales y aleaciones resistentes a la corro-
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8idn con altos contenidos en cromo, niquel y molibdeno,

as{ come para metales que de por si son duros y resis-

tentes, como el niquel y gl titanio, se ha desarrollado
un arocedimisnto de fabricacidén que ez el objeto de la

presente Memoria correspondiente a una solicitud de re-
gistro como Patente de Introduceidn.

con el nuevo procedimiento se pueden fabricar los
codog de tuberfa a partir de un trozo de chapa del ma-
terial que se considere conveiiente, adndole un solo
corddn je soldadura en la curvatura interior. Se con-
siguen asi codos cuyos radlos de curvatura rospectivos
son 1,5 y 0,75 veces el didmetro exterior del codo.

Aparte de los reducidos radios de curvatura que pre
sentan estos codos, con independencia del espesor de su
pared, ofrecen la ventaja de no tener soldadura en su
curvatura externa, lo que no sucede en los codos Iabri
cados con procedimientos antiguos, que tlenen corddn
ds soldadura sn sus dos curvaturas, externa e interna.

Adends, los nusvos codos resultan con gruesos de pa
red totalmente uniforme en ocualquier punto del codo, ¥
en particular no hary disminucion del grueso de pared en
la cur¥atura externa. Por otra parte, lg superficie del
cndo ¢s lisa y limpia de pliegues, abelladuras u otras
imperfecciones.

Como estos codos pueden fabricarse a partir de peque.
flas chapas 7 de retialas que procedan ds la fahricacion
de aparatos y maquinaria que exija los aceros especiales
antes indicado, se comprende que por ahi puede obtener-
se una primera economia. Otra economia se deriva del

rocaAiniento mismo, que se sigwe utilizando herramien-
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ta y utillaje dispuestos especialmente para csta fabrica-
cidn.,

%1 citado procedimiento de fabricacidn se compone
de las siguientes fases de trabajo.

gorte a troguel de los desarrollos ds chapa, de
acuegrdo con el.pléntillaje preparado para cgda medelo de
codo.

Un proceso de prensado con herramientas de embuti-
cidénm para realizar la curvatura externa.

O0tro proceso de prensgdo, asimismo con herramien=-
tas de embuticidén para cerrar el codn, lo que origina la
curvatura interior.

Soldadura a tope de los cantos correspoindientes a
la curvatura interior, dentro de una atmésfera inerte de
gas argon.

Bn otros casos, por soldadura eldctirica can electrg
do del mismo mgterial que el empleado en el codo, unien-
do los dos cantos de la curvatura interior.

wnderezamiento del cuerpo medisnte preilsa.

Rafrentado de ambas bocas del codo, con cuchilla,
en magquina fresadora o en torno.

Comprobacion de la hermeticidad en prensa hidraili-
ca, y decapado superficial.

Tn este procedimiento expuesto, el acabado estd
conseguido realmente al terminar el endurscimiento con 13
prensa, gracias a las herramientas especiales concebidas
para esta fabricacién de codos, por lo cual no se necesi-~
té mas que el decapado que acaba de citarse.

impleando aceros augstenitions con alto contenido de
cromo y de nfquel, como son los inoxidables y refracta-

rios, no se necesita tratamiento térmico al;uno, puesto
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que la deformacidn recibida por el material es suave ¥ Dpor
tanto no alters la estrueturas interna de e¢stos aceros. Pg-
ro si se emplean otros matsriasles especiales pueden ser ng
cesarios ciertos tratamientos térmicos, segun los casos.

Las prensas hidraulicas empleadas son especiales, de
doscientas toneladas, mas rapidas que las normales y ao=-
tdan con cierto automatismo.

Las herramientas utilizadas estan fabricadas con ace-
ro espacial de matriceria, ouyo andlisis es, por ciento,
en ¢lementos unidos al hierre: C= 0,55, Si= 0,25, ln= 0,60,
P4S=méx. 0,035, Cr= 0,10, Mo= 0,15, Ni= 1,70 y V= 0,15.

” Cada juego de herramientas consta de cuatro piezas in
divisibles; De éstas se emplean dos plezas, entre las gue
gse encuentra la mstriz, la mas pésada de todas ellas, para
un mismo didmetro nominal del codo, aunngue los espesores
de pared sean diferentes. Las otras dos piezas, entre éllas
el punzén, han de ser ajustadas a los correspondientes es-
pesdres de pared.

Ias cotas en los planos de fabricacidn de herramientas
y utillaje se fijan de acuerdo con las dimensiones del dia-

metro exterior y el grusso de pared del codo.
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EN RWSUMEN: La presente patente de introduccién, que
por diez aflos, se solicita para Espafla ka de recaer sobre
las golgulentes reivindicaciones:

1.- Procedimicnto de fabricacidn de codos tubulares de

pequefio radio, realizado a partir de ldminas metélicas pla-

nas, caracterizado por comprender una operacién de cort,
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ventajosamente mediante trogueles aplantillados; un proce-

so de pvensado de alta potencia con herramientas de embduti
cidn para conseguir la curvatura externa del @odo; otro pro
cego de prensado semejante para cerrar el cods y dar lugar

a la curvatura interior; soldadura a tope de los cantos co-
rrespondientes a esta curvatura interior, dentro de una at-
mésfera inerte de gas argbn; un enderezamiento del cuerpo
formedo, mediante prensa, y un refrentado de ambas bocas del
codo con cuchilla en una maquina fresadora 0 gn torno.

2.~ £rocedimiento de fabricacidn de codos tubulares
de pequeiio radio, realizado a partir de laminas metilicas pla
nas, de acuerdo con el nimero =nterior, caracterizado porque
en clertos casos es posible realizar la soldadura a tope de
los cantos de la curvatura interior mediante soldadura elec-
trica con electrodo del mismo material que tlene el codo.

3.- Procedimisnto de Tabricacidén de codos tubulares
de pegquefio radio, de acuerdo con los numeros precedentes, ca-
racterizado porgue segin la clase de naterial empleado puede
ser conveniente completar el proceso con un tratamiento ter-
mico.

4= Procedimicnto de fabricacidn de codos tubulares
de peguefio radio, de acuerdn con 108 nuimeros anteriores, ca-
racterizado porque al final de las operaciones anteriores se
realiza la comprobacion de la hermeticidad del codo mediante
prensa nidredlica, y por iltimo, un decapado superficial.

5.- Por yliimo, se reivindica como objeto sobre el que
ha de recaer la presente Fatente de Introduccidn, que por

diez afins se solicita para Espafige~ = - = = = - - =

p o r
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Todo conforme queda expresads en la presente memorisg
descriptiva que, cohsﬁa de seis Lojas escritas a mdquina por

una sola cara.

Hadrid, 30 de larzo 1960.-
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