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E l presente invento se r e f ie r e  a tubos doblados, 

con ana forma curvada predeterminada especialmente adecua­

dos para la  producción de moldes de tubo con ana curvatura  

adecuada y con un rad io  longitudinalmente v a r ia b le  de cur­

vatura para cada f in .

Se conocen previamente tubos doblados por e s t ir a ­

do da p iezas elementales huecas de tubo, pero los. tubos co 

nocidos en general han resultado ser costosos y han lim ita

do la  e lección  del m ateria l de tubo y e l  espesor de Ig  R¡a-
:**..*

red. En muchos casos, lo s  tubos conocidos entrañan una .ca­

lidad  desigual con variaciones indeseables en e l  espesbh?* 

de la  pared del tubo. Especialmente u tilizan do  un mandril
i*. :

doblado, que se in serta  en la  pieza elemental antes dé Iá  

operación de estirado y se r e t ir a  después de dicha opera­

ción, se ha observado que la  superfic ie  interna de l tuMo
. **.

ha sido dañada debido a l  movimiento re la t iv o  entre e l  maní-
***

d r i l  doblado y la  pieza elemental de tubo. ******

E l objeto del invento es superar estos inconve^** 

nientes en la  producción de tubos por estirado en f r ío  so­

bre un m andril, v  enseñar una técn ica que elim ina la s  des­

ventajas que están re lacionadas con moldes doblados, con 

un radio constante de curvatura, para colada continua con 

re lac ión  a la  curvatura creciente de l m ateria l colado cuan 

do se e n fr ía , lo  que s ig n if ic a  que e l  m aterial colado no 

estará en continuo contacto con la  pared de molde. la  f o r ­

ma curvada f in a l  del tubo puede obtenerse en una so la  ope­

ración de estirado  utilizando una so la  m atriz de e stirad o . 

Esto se log ra  mediante e l  método de acuerdo con e l  invento

que se caracteriza  porque la  pieza elemental de tubo hecha 

de manera en s í conocida es estirada  a través de un a n il lo

entre una matriz de estirado  y un m andril interno que es
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-c o r t o  con re lac ió n  a la  p ieza elem ental de tubo, y a l a  sa 

l id a  de la  matriz de estirado  la  p ieza e le ran ta l de tubo 

es a rrastrada  a lo  largo  de una tray ec to ria  curvada prede­

terminada. La dimensión del mandril corresponde a la  dlmen 

sión interna del tubo f i n a l .  La m atriz de estirado  es g ira  

da a lo largo  de ana trayec to ria  curvada durante la  opera­

ción de estirado  de manera que e l  tubo alimentado a la  ma­

t r iz  de estirado  obtiene una posición  angular v a r ia b le  con

re lac ión  a la  fuerza de estirado  ap licada  a l  tubo quelspie
. *.*

de la  matriz de estirado .

De acuerdo con una rea liz ac ió n  adecuada, e l  man-;i
d r i l  está configurado con una sección tran sversa l en porte 

decrecientemente estrechada en la  d irecc ión  de estirado .

E l invento se describ irá  con más deta lle  mediante

la  re a liz ac ió n  mostrada en la  f ig u ra  cue muestra esqaepáti
*.** * *

carneóte la  producción da un tubo curvado de acuerdo coq.gj.
*  *  *  

*  +  *  *

invento.
**31 modo de e s t i r a r  en f r í o  tucos de acuerdo con 

e l  invento comprende que una pieza elemental recta  de tubo 

10 hecha de manera conocida es reducida por estirado  en 

f r í o  a través de un a n i l lo  que está formado entre ana ma­

t r i z  de estirado  13 y un mandril recto  interno 12 sopo ta -  

do en su extremo por un vastago 11, estando insertado d i­

cho mandril en e l  tubo, siendo la  longitud  de dicho man­

d r i l  12 corta  con re lac ión  a la  de la  pieza elemental de 

tubo. La zona de aproximación de la  m atriz de estirado  13 

es convergente en la  d irección  de estirado  de manera con­

vencional.

Entre la  su perfic ie  interna de la  pieza elemental 

de tubo 10 y e l  mandril 12 está formada una holgura 14 de30
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un tamaño t a l  que e l  m andril puede se r convenientemente in  

sertado en la  pieza elem ental de tubo 10. En la  operación  

de estirado  se suministra lubricante entre e l  tubo y l a  ma­

t r i z  de estirado  13) a s í  como también entre e l  mandril 12 

y e l  tubo 10. La dimensión de l m andril 12 corresponde a la  

dimensión interna deseada del tubo f i n a l .  Durante e l  e s t i ­

rado del tubo 10 sobre e l  mandril 12, e l  dltimo está  prin ­

cipalmente estacionario  con re lac ión  a l  tubo, á lt e rn a t iv a -
*. *.

mente, en c ie rto s  casos puede re su lta r  posib le  e l  proqeHi^-
+ * w .

miento inverso, es d ec ir , e l  tubo e sta r  estac ionario  y.%1*

d t i l  de estirado  móvil. j
^  *  *

después de s a l i r  de la  m atriz de estirado 13,:*s^I

tubo 10 lo g ra  su dimensión f in a l  deseada por e l  siguiente

procedimiento. Un d ispositivo  que comprende un vastago.áa*.

estirado 15 con una p laca anular 1ó en su extremo es

cade a l  extremo delantero del tubo (habiendo pasado el.'áK^
*  *  +  +

tramo por la  sa lid a  de la  matriz de estirado  13) y es áo^i 

cada una fuerza  P que hace que e l  tubo 10 se e s t ire  a lo  

largo  de una trayec to ria  curvada predeterminada. Para la  

rea liz ac ió n  ilu strada  en la  f igu ra  se obtiene esto llevan ­

do a l tubo 10 a pasar sobre un primer d ispositivo  de guía 17 

con una su perfic ie  curvada predeterminada 18, contra la  

cual se d es liza  la  su perfic ie  externa del tubo 10. Para un 

ángulo previamente estab lec ido  entre e l  e je  cen tra l de la  

matriz de estirado  13 y e l  eje cen tra l del tubo 10 a la  

l id a  de la  matriz de estirado  e l tubo log ra  un rad io  cons­

tante de curvatura. Una. re a liz ac ió n  adecuada de acuerdo 

con e l invento para e s t ir a r  un tubo con un rad io  de curva­

tura de aproximadamente 6 m es un ángulo previamente esta ­

b lecido de unos 9°.
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-  El Invento se caracteriza  especialmente porque e l

vastago 11 que soporta a l  mandril 12 y que está insertado  

en la  matriz de estirado está montado en un bastido r g ir a ­

to rio  19. El vastago 11 asta montado además a través do un 

agujero 20 practicado en e l  bastidor 19 y está asegurado 

contra movimiento a x ia l por una tuerca 2' a to rn illa d a  so­

bre e l extremo del vastago 11. Un segando d isp o s it ivo  de 

guía 22 con un diseño curvado guía y mantiene e l  bastidor

19 en una posición  deseada durante la  operación de e s^ ira -. *.
do. E l vastago 11 y, por tanto, la  m atriz de estirado.*13*.

+  +  *  *

son girados conjuntamente durante e l  estirado del tubo en 

e l lado de sa lid a  por los  medios de estirado 16. E l v ^ s fa -  

go 11, e l  mandril 12 y la  matriz de estirado 13 están g ira  

dos de manera que e l ángulo &(, defin ido  como e l  ángulo en 

tre  e l  e je  central ¿si tubo 10 que penetra en la  matri&'de 

estirado 13 y la  dirección de la  fu erza  de estirado  P?-es

hecho dism inuir gradualmente con respecto a su v a lo r  ini-*
** a

c ia l .  Esto entraña que e l  punto de g iro  B de l ú t i l  ue c s t i  

rado 13 lo  largo de la  lín ea  C de manera que

se cambia la  d istancia A. Para ana disminución de l ángulo 

o (,  aumentará, por consiguiente^ la  d istancia  A. Por tan­

to , es pos ib le  hacer tubos con un rad io  va riab le  de curva­

tu ra , ajustado a cada f in a lid a d . E l efecto técnico es que 

lo s  tubos p revistos para moldes pueden conseguir ahora un 

rad io  v a riab le  de curvatura a lo  la rgo  de su d irección  Ion 

g itu d in a l. A s í, e l  rad io  de curvatura puede a ju sta rse  a la  

curvatura del m aterial colado enfriado a f in  de obtener un 

mejor contacto entre e l  m aterial colado y la  pared de mol­

de, mejorando, por tanto, e l  enfriam iento.

De acuerdo con e l  invento e l  tubo doblado tiene
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también una excelente l is u ra  en la  su pe rfic ie  in terna , JSde 

mas, la  su perfic ie  interna de lo s  tu bos .p rev isto s  para mol 

oas pueda tener un revestim iento re s is ten te  a l  desgaste, 

.por ejemplo, cromado. El tubo doblado da acuerdo con e l  in  

vento y de preferencia  previsto para moldes se caracteriza  

especialmente porque su rad io  de curvatura v a ría  a lo  la r ­

go de su d irección  lo n g itu d in a l, Además, tiene p re fe r ib le ­

mente un espesor de pared uniforme.

De acuerdo con la  rea lizac ió n  mostrada en lg . f i g u
- *+* **

ra , e l  mandril 12 está configurado con una sección tranca-  ̂ * + *

ve rsa l en parte decrecientemente estrechada en la  d irec ­

ción da e stirado . Es posib le  con e l lo  cambiar la  dimensión 

interna d e l tubo f in a l  mediante c ie rto  desplazamiento a x ia l  

del mandril en la  d irección  de estirado  durante la  opera-
* * *  ^  w

ción de e stirad o . . ...
, * * * * *La técnica d escrita  para e s t i r a r  tubos puede,ep^li

+  +  *+ + **
carse a tubos de d ife ren tes  formas, t a le s  como c irc u la r , .

*.
rectangu lar, cuadrada o sim ilar. La técnica es tamoien 

ap lic ab le  a l  estirado en f r ío  de d ife ren tes  t ip o s  de mate­

r i a l  m etálico plásticamente deformable, ta l como acero, co 

bre o s im ila r .

,
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1 REIVINDICACIONES

Los puntos que como c a ra c te r ís t ic a  de novedad se 

presentan para que sean objeto de esta  so lic itu d  de Modelo 

de U t ilid ad  en España, por VEINTE años, son lo s  que se re ­

cogen en la s  re iv ind icac iones s igu ien tes :

19.— Tubo doblado con una excelente l is u r a  en la  

su perfic ie  interna, preferiblem ente p rev isto  para mol&es; 

caracterizado porque su rad io  de curvatura v a r ia  a lo*I&& - 

go de su d irección  lon g itu d in a l.

2 3 .-  Tubo doblado según la  re iv in d icac ión  1 3 ;.ca -* *
racterizado  porque tiene un espesor de pared uniforme.

3 3 .- Tubo doblado según la  re iv in d icac ión  13 o 23,

caracterizado porque la  su perfic ie  interna tiene un revea -
*  +  * *

timiento re s is ten te  a l  desgaste. /*--
* + * &

4 3 .- Tubo doblado con una excelente l is u r a  an^la*
**

su perfic ie  in terna, preferiblem ente p rev isto  para moldes.

T a l y como se ha descrito en la  memoria que ante­

cede, representado en lo s  d ibu jos que se acompañan y para  

lo s  f in e s  que se han espec ificado .

Esta memoria consta de se is  hojas e s c r it a s  a má­

quina por una sola cara.

Madrid,

F C M




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



