REGISTRO, OE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL

ﬁ

’

NUMERO

D) e Nl IQDY
o6 570561

@ FECHA DE PRESENTACION
SN e

R

z»—nﬂ

MODELO DE UTILIDAD 16JUL1983

ESPANA
@ PRIORIDADES-
@Numeno @ FECHA @ PAIS
81-01609-9 13-32-81 Suecia
81-05474.-4 15-9-81

e

@ FECHA DE PUBLICIDAD

. (51) CLASIFICAGION INTERNACIONAL

B C 'L‘]U%A&C 3)/{2

@TITULO DE LA INVINCION

@SOL!CIT ANTE (S}

"PUBC DOBLADO CON UNA EXCELENTE LISURA EN LA SUPERFICILE INTFRNA,
PREFERIBLEMENTE PREVISTO PARA MOLDES™

SANTRADE LIMITED

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

(PL 6526 Div.)

@ INVENTOR (ES)

P.O, Box 321, CH-6002 Iucerna, Suiza

Gothe Enkvist

@ TITULAR (ES)

@ REPAESENTANTE

D. ALBERTO DE ELZABURU MARQUEZ

(MOD.~ 6.229)

UNE & - 4 MOD., 3204

ASM

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10

15

20

25

30
18023

\.3 Han.;ﬁmnv;\fi |

~

El presente invenio se refiere a tubos doblados,
con una forms curvada predetermineda especialmente adecus-
dos para la produccidn de moldes de tubo con una curvaturs
adecuada y con un radio longitudinalmente variabls de cur-
vatura para cada fin,

Se conocen previamente tubos doblados por sstira-

do de piezas elementales huecas de tubo, peroc los. tubos cg
nocidos en general han resultado ser costosos y han limita
do la eleccidn del material de tubo y el espesor de lg pa-

red, En muchos casos, 10s tubos conocidos entraian und ch-

lidad‘desiguél con variaciones indeseables sm el esgeéﬁé:
de la pared del tubo. Zspecialmente utilizando un mendril
doblado, que se inserta en la pieza elemental antes déulé
operacidn de estirado y 3e retira desvués de dicha opera-

cidn, se ha observado que la superficis interna del tubs™’

L]
¢ o°,

ha =ido dadada debido al movimiento relativo entre el mam>

dril doblado y la pieza elemental de tubo.
El objeto del invento es supsrar estos inconve-:
nientes en la prodaceidn de tubos por estirado en frio so-

bre un mandril, y. ensefiar una técmica que elimina las des-

ventajas que estdn relacionadas con moldes doblados, con
un radio constante de curvatura, para colada continua con
relacidn a la curvatura creciente del meterial colado cuan
do se enfria, lo que significa que el material colado no
estard en continuo contacto con la pared de molde, La for-
ma carvada final del tubo pu=de obtenerse en una sola ope- :
racidn de estirado utilizando una sola matriz de estirado.
Esto se logra mediante el método de acuerdo con el invento
gue se caracteriza porgue la pieza elemental de tubo hecha
de manera en s{ conocica es estirada a través de un anillo

entre una matriz de estirado y un mandril interno que es
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corto con relacidén a la pieza elemental de tubo, y & la =g
lida de le matriz de estirado la pieza elerantal de tabo

@s arrastrada a lo largo de una trayectoria curvada prede-
terminade. La dimensién del mandril corresponde a la dimen
sién interna del tubo final, Ia matriz de sstirado es girg
da a lo largo de una traysctoria curvada durante la opera-
cién de estirado de manera que el tubo alimentado a la ma-
triz- de estirado obtiene una posicidn angular variable con

relacidén a la fuerza de estirado aplicada al tubo que .eple

de la matriz de estirado. voue

. ° [ ]
ce® 0

De acuerdo con una realizacidn adecuada, 2l man-

dril esta configurado con una seccidn iransversal en cgrie

.
L 9..

decrecientemente estrschada en la direccidn de sstirado.

El invento se describird con mds detalle mediantg

sr0 0

la realizacién mostrada en la figura cgue muestra esquemdmg

)
e

camente la produccidén de un tubo curvado de acusrdo coRp.gl

* ® [ ]
pe s d

invento.,

LR IR 4

-
e,

31 modo de estirar en frio tubos de acuerdo con
el igveppg_comgrende gue una pisza elemsntal recta de tubo
10 hecha de ﬁanera conocida es reducida por estirado en
frio a través de un anillo que estd formado sntre una ma-
triz de estirado 13 y un mandril recto intermo 12 sopo: ta-
do en su extremo por un vastago 11, estando insertado di-
cho mandril en el tubo, siendo la longitud de dicho man-
dril 12 corta con relacidn a la de la pieza slemental de
tubo., La zona de aproximacidn de la matriz de estirado 13
es convergente en la direccidén de estirado de manera con-
vencional,

Entre la superficie interna de la pisza elemental

de tubo 10 y el mandril 12 estsa formada una holgura 14 de

i
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_ un tamafo tal que el mandril puede ser convenientemente in

sertado en la pieza elemental de tubo 10, En la operacidn

de 2stirado se suministra lubricante entre el tubo y la ma
triz de estirado 13, asi como también entre el mandril 12

y el tubo 10. La dimensidn del mandril 12 corresponde a la
dimensidn interna deseada del tubo final, Durante el esti-
rado del tubo 10 sobre el mandril 12, el dltimo esta prin-
cipalments estacionario con relacién al tubo, Alternativa-
mente, en c¢ciertos casos ovuede resultar posible el proééﬁa;
misnto inverso, es decir, el tubo estar estacionario y:;f

dtil de estirado mévil.

Dggpuds de salir de la matriz de estirado 13,?qi1
tubo 10 logra su dimensidn final desead: por al siguiente
procedimiento. Un dispositivo que comprende un vdstagzo.ds"
estirado 15 con una placa anular 15 en su extremo es ab&é&
cado al extremo delantero del tubo (habiendo pasado el{é?}
tremo por la salida de la matriz de a2stirado 13) y es ég{é
cada una fuerza P que hace que el tubd 10 se astire a lo
largo de una trayectoria curvada oredeterminada. Para la
realizacidn ilustrada en la figura se obtiene esto llsvan-
do el tubo 10 a pasar sobre un primer dispositivo de guia 1
con una superficie curvada credeterminada 13, contra la
cual se desliza la superficie externa del tubo 10. Para un
angulo previamente establecido entre el eje central de la
matriz de estirado 13 y el eje central del tubo 10 a la sg
lida de la matriz de estirado el tubo logra an radio cons-
tante de curvatura. Una realizacidn adecuada de acuerdo
con el invento para estirar un tubo con un radio de curva-
tura de aproximadamente 6 m es un angulo previamente esta-

blecido de uanos 99,
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El invente se caracteriza especialmente'porque el

vdatago 11 que soporta ~l mandril 12 y cue estd insertado

en la matriz de estirado estd montado en un bastidor gira-

torio 19, F1 véatégo 11 ~sta montado ademds e través de wn
agujero 20 practicsdo en el bastidor 19 y =std assgurado
contra movimierto axial por una toerce 2% atornillada so-
bre el extremo del véstago 11, Un ssgundo disrositivo de
guia 22 con un disefio curvado guia y mantiere el bastidor
19 en una posicién deseada durante la operacidn de eé?gﬁa-

do. Pl vdstago 11 y, por tanto, la matriz de estirado’1®'.

son giradeos conjuntamente durznte el estirado del tubo en
el lado de sallda por los medios de estirado 15, El vés? -
g0 11, el mandrll 12 y la matriz de estirado 13 ecstan gira
dos de manera que el éngulo ¢, definido como el dngulo en

'--!.

tre el eje central cs)1 tubo 10 que penetra en la matrizde

»
doa

estirado 13 y la direccidn de la fuerza de estirado Pgees

hecho disuminuir gradualmasnte con respecto a su valor iﬁ;:
cial. Esto entrafia que el punto de giro B del atil ueA*sti
rado 13 gEgsgivvide-a lo largo de la linea ¢ de manera gue
se cambia la distancia A. Para una disminucidn del dngulo
o{ y aumentars, por consiguiente, la distancia A. Por tan-
to, es posible hacer tubos con un radio variable de curva-
tura, ajustado a cads finalidad, =1 efecto tdcnico es que
los tubos previstos para moldes pusden <onseguir ahore un
radio variable de curvatura a lo largo de su direccidn lon
gitudinal, Asi, el radio de curvatura puede ajustarse a la
curvatura del material colado enfriado a fin de obtener un
me jor contacto entre el material colado y le pared de mol-

de, mejorando, por tanto, el enfriamiento.

De acuerdo con el 1nvento el tubo cdoblado tiene
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_ tambien una excelente lisura en 1la superficie interna., Ade:
mds, la superficie interna de los tubos. previstos para mol
Gas vueda tener un reveatimiento resistente al desgaste,

.por ejemplo, cromado, Bl tubo doblado da acuerdo con el in

egpaclalmente porque su radio de curvatura varia a lo lar- |
go de su direccidn longitudinal, Ademds, tiene preferible-
mente Wy 2svesor de parcd uniforme,

De acuerdo con la realizacidn mostrada en ldefign

ra, el mandril 12 estd confisurado con una seccidn trama-

-o®"

versal en parte decrecientenente sstrschada en la direc-

cién de estirado. £s posible con sllo cambiar la dimeysifn

o Pt

interna del tubo final mediants cierto desplazamiento axial

del mandril en la direccidn de estirado durante la operg-

. - LR A8 )
cidn de estirado., . we
-...’

Ia técnica descrita para estirar tubos pusde,gpli

L
[ XN

carse a tubos de diferenies formas, tales como circulzsr,,

o *
L
[

rectangular, cuadraeda o similar. La técnica es tambien
aplicable al estirado en frio de diferentes tipos de mate-
rial metalico plasticanente deformable, tal como acero, coO

tre o similar,

vente y de preferencia previsto para moldes ss caracteriza |~
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REIVINDICACIONES

Los ountos que como caracteristica de novedad se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Modslo
de Utilidad en Espafia, por VEINTE aios, son los que se Te-—
cogen en las reivindicaciones siguientes:

18 .~ Tubo doblado con una excelente lisura en la
superficie internma, oreferiblemente previsto para mol?gé;
caracterizado porqre su radio de curvatura varia a lo"Iak-
2o de su direcciodn longitudinal,

28 .- Tubo doblado segin la reivindicacidn 14;-?§-
racterizado porque tiene un espesor de pared uniforme,

38,- Tubo doblado segin la reivindicacidn 12 o 29,

Thne 8

caracterizado porque la superficie interna tiene un revea-
®gea

timiento resistente al desgaste. coa-

LS T
‘asb

48 ,~ Tubo doblado con una excelente lisura en;q?
superficie interna, preferiblemente previsto vara moldés.’

Tal y como se ha descrito en la memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que se han especificado.

Este memoria consta de seis hojas escritas a md-

quina por una sola carsz.

Madrid,
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