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la presente invenoidn se relaciona oon un mdtodo y medios per— 7
fecocionados para la configuracidn de artioulos metdliocos huecos y con
nuevos articulos de fabricaocién as{ pfoducidos.

Mis particularmente, se relaciona la invenoién con un método
de configuraoidn de tubos metflicos y equivalentes mediante ensancha-
miento de partes por lo menosvdo los mismos o mediante la formaocién de
protuberancias esféricas u otras sobre los mismos,

Un objeto de la invenoidn es la provisién de métodos cimplifi-
cativos de oonfiguracién de articulos metdlicoes huecoe y la consecu=-
0idn de economfas en comparacidén con los procedimientos hamta ahor;
oconooidos de produocidn de artfoulos metdliocos oonfigurados.

Mis partioularmente, constituye un objeto de esta invencién el

' proporoionar un método y medios de produccidn de pilares o soportes

pare barandas, empalizadas o cercas de una manera mds econdmica y sen-
oilla que por los procedimientos hasta ahora conooidos de fabricacién
de los mismos,

Otros objetos y ventajas de la invencidn resultaran evidentes
con la liguiento desoripoidns

He desoubierto que‘artioulos motdlicos huecos, por ejemplo tu~
bos, pueden oconfigurarse mediante ensanchamiento o formacién de protu-
beranoias esféricas u otras sobre los mismos, calentando diochos art{-
culos metflicos huecos, por lo menos en la zona en que se han de con=- |.
figurar, & una temperatura a la que el metal se hace ffcilmente malea-
ble, forzando en su interior aire comprimido u otro gas adecuad para
estableocer una adecuada presidn neumdtioca dentro del artfculo husco
sin afectar adversamente al material del mismo forzéndose asf la pa-
red de dicho artfoulo hacia el exterior de ia referida zona contra
un miembro oonfigurador gque lo delimite y liberando la preaiéA antes
o despuds del enfriamiento,

He desoubierto que resulta particularmente ventajoso en dicha




- operacidn de configuracién poner en rotacidn al citado artfoulo huec
por ejemplo el tubo, a oonfigurar alrededor de su eje longitudinal, h
do que dicho tgbo gire oontra.una serie de ruedas de polea, por ejem—
plo tres, provocandose asf preferiblemente en ellas una rotaocién, ou~
5 yas ruedas de polea estardn perfiladas en la forma deseads. Dichas
ruedas de polea estardn preferiblemente distribuidas de modo unifore
me alrededor del tubo o elemento.similar.

-Para evitar que las paredes de las poroiones configuradas se
formen con un grosor menor o myy inferior al go las paredes del res—
10 , to del tubo o similar, se efectlia una presidn sobre el tubo o eleﬁon-
to similar en la direcoidn de su eje longitudinal a fin de llevar ma~-
terisl fresco a la zona en que se estd efectuando la configuracidn,
oompenséndose asf{ la mayor drea superfioial producida,

Preferiblemente, la presidn efectuada sobrs el tubo ¢ elemento
15 sinilar & fin de llevar mis materisl a las zonas en que se estd efec~

tuando la oonfiguracidn, serd una presidn neumdtioca, puesto que la |
presidn ejercida por un medio gaseoso presenta la necesarfa y deseabl
elaatioidad requerida para forzar material adioional a las menoionada]
zonas de configuracidn. '

BEeta caracterfstioas del proceso permite la formacién de poroio-
nes -configuradas con paredes de espesores uniformes y/o adecuados que
se deseen, inoluso de un espesor mayor que el de las paredes del ree-

~ to del tubo o elemento similar,

He observado que la invencidn es aplicable con partiocular ven~
taja a la produccidn de soportes o pilares para barandss, Estos ele-
mentos consisten generalmente en miembros tubulares sobre los que se
disponen protuberancias esféricas o aniloges a intervalos a lo largo

de su altura, a través de las cuales se practican orificos para la rg

cepoién de la baranda, empalizada o ceroa.

30 Hasta ahora tales moportes o pilares para barandas se produoi&l
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fundiendo separada y previamente dichas protuberancias ssféricas o and-
_logas oon unos manguitos tubulares cortos a manera de oabezas sobre
ellas, en las que se insertaban luego segmentos de tuberia para for-
mar el soporte o pilar, tras lo cual dichos manguitos eran prensados
sobre el tubo,

La produocidn de estos miembros previamente fundidos es costosa
¥ requiere un nimero considerable de operaciones también oostosas pa~
ra ajustar las distintas partes del pilar o soporte.

He observado que de acuerdo con la presente invenoidén la fabri-
10 caoidn de tales soportes o pilares para barandas, empalizadas oceroas
resulta grandemente simplificada insertando un tubo metélico, que ten-
ga una longitud preferiblemente algo mayor que la del soporte o pilar
acabado,'en una mfquina de acuerdo oon la invencidn, en la que el tu—
15 be pueda ponerse en rotaoidn alrededor de su eje longitudinal, y en
relaoldn con la cual se disponen medios para sellar el citado tubo.

y forzar aire comprimido u otro gas adeouado & presidn en su interior
a fin de establecer la presidn requerida durante la rotaocidn del tu~
bo, disponiéndose en dicha méquina en los puntos donde han de formar-
se las protuberancias eséérioas u otras una serie de ruedas de polea,
por ejemplo tres, uniformemente distribuidas alrededor del citade
tubo con sus ejes paralelos al eje longitudinal de aqudl, ouyas rue-
das son ordinariamente arrastradss y puestas en rotacidn por el tubo.
vTales rusdas astdn perfiladas de modo que produzoan la vonfiguraecidn
deseada de la protubersncia esférica u otra., Luego se calienta el tu~
bo en la zona oconfigurar, por ejemplo mediante una llama del tipo ge-
nerado por un soplete de soldar u otro medio adecuado, a una tempe-
ratura a la que la pared del material situado en la zona a coqfigurar
se have suficientemente maleable, forzéndose la citada pared hacia
ol exterior mediante el aire comprimido o medio similar, para formar

30
la esfera u otra forma deseada.
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Las partes de la méquina que tienden a desarrollar color pueden 7
enfriarse por oualquier medio adecuado por ejemplo agua que ciroule
desde un depdsito de suministro pasando por unos wedios filtradores 'y
volviendo al referido depdaito.

Una méquina destinada a poner en préctica el proceso de acuerdo
con la invencidn para la oonfiéuraci6n de tubos u otros artioulos hue-
cos, comprends preferiblemente un conducto de auministro de aire u otro
gas adecuado a presién, un miembro de oonexién giratoria de transmisién
destinado & conectar un exgremo del tubo u otro articulo hueco a confi-
gurar con el citado oconducio para aire comprimido u otro gas adeouado,
en relacién de conexidn selladora, y, poniendo en rotaoidén al citado
tubo o similar, un dispositivo presionador adaptado para apoyarse oon-
tra el otro extremo del referido tubo o similar con la doble finalidad
de establecer un cierre hermético al gas y proporcionar presidn pare
forzar mis material & las zonas donde se esti efectuando la oonfigura~
ojén, comprendiendo ademfs unos miembros configuradores, por ejemplo
uno o mﬁe~juegos de rusdas de poleas preferiblemente de tres ruedas
por lo menos cada juego, adaptados para disponerssuniformemente alre-
dedor del citado tubo o similar en la zona donde ha de efectuarse la .
configuraoidn, estando perfiladas las rnedas de polza de acuerdo Bon
la protuberancia a formar y adaptdndose para formar contacto con di-
chos tubos o similares cuando haya de tener lugar la configuracién,

j finalmente medios calentadores destinados a suministrar calor & las
zonas donde ha de éfectuarse la configuraocidn.

Las oitadas poleas son generalmente polesas libres que giren por
efeoto de la rotaoidn del oitado tubo o elemento similar. Las poleas
8o ponen en su posioidén contra el citado tubo o similar para configuraz
por oualquier medio adecuado, por ejemplo por medio de un sistema de
palancas preferiblemente controlado de manera noumitica.

La miquina puede controlarse de cualquier manera adecuada, por
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ouya hilera se extiende en la direccidn longitudinal del tubo o ele~

ejemplo poyhedios neumiticos. La activacidn de los medios de ocontrol |
por ejemplo, neumdticos, puede efeotuarse, por ejemplo, mediante un mﬁ-

ocanismo accionado a pedal,

Preferiblemente, el mecanismo estd provisto de un adeouado mieme
bro giratorio, por ejemplo un disco, situado y dispuesto de manera
que produzoa una sepracidn dél tubo u otro artioulo que ha sido con-
figurado en el punto deseado y & lo largo de 1la linea deseada, ce-
rrando al mismo tiempo en cierto gzrado la abertura final gue se ha
formado asf,

Si se desea, ol forzado hacia el exterior de la pared pusde
efeotuarse progresivamente mediante un gradual avance del soplete
de soldar o anflogo medio calentador, & lo largo de la zona o zonas
a confighrar. |

Preferiblemente, la mixima intensidad de calor se aplica a la
sona de mayor didmetro de la protuberancia esférida u otra a formar,
Asf, en el ocaso de la formacién de una protuberancia esférica, el
calor pugdo proporcionarse ventajosamente por medio de un quemador

de calentamiento provisto de una serie de llamas, por ejmplo tres,

de las Buales la mayor se sitla on el ocentro de la hilera de llames,

mento similar a configurar, de manera que el miximo suministro de ca~
lor se efectiie en la zona de mayor didmetro de dioha protuberancie |
esférica a formar. Otro tipo de guemador de calentamiento que puede
emplearse comprende una serie de llamas extendidas desde ¢l segmen-
to de un ofroulo. Tambidn puede emplearse otro medio de calentamiento
Generalmente los tubos de acero se calientan & un rojo oscuro y
1a presidn empleada es preferiblemente del orden de 1000 libras por A
pulgada ocuadrads. .
Preferiblemente, la pre;i6n podréd regularse de acuerdo con el

espesor de pared del tubo o elemento similar a configurar, aumentén-
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dose 1a presidn al incrementarse el espesor del tubo. Por ejemplo,
rera un tubo o elemento similar de un espesor de pared de 12 S.W.G.,
serd adecuada una presién del orden eproximado de 550 a 650 lpo para
efeotuar la formeoidn de las deseadas protuberancias.

A fin de evitar un indeseable adelgazamiento de la pared del
cuerpo hueco, se aplioa una presidn contra un extremo por ejemplo del
tubo en la direocidn de su eje longitudinal para comprimirlo y llevar
asf matérial de tubo adicional al presionarse su pared haoia afuera.
Para permitir que el tubo o material andlogo pase con mayor facilidad
a la gona en que Be estd efectuando la oonfiguraoi6n, se establece una
mayor separacidn en el lado de la rueda de polea desde la que se apli-
oa la presién sobre el tubo o elemento similar en la direcoidn de su
eje longiiudinal, por ejempo de 7/1000 de pulgada, entre la rueda de
polea y el tubo en rotaoidn, respecto & la separacidn existente en el
otro lado de la rueda. |

la protuberancia esférioca superior que ha de disponerse en la
parte superior del tubo se forma presionando a éste hgoia adentro me-
diante un adecuado miembrp ocortante y, si es necesario, cerrando el
orifioio superior que puede quedar, mediante soldadura o eimilar,

.Preferiblemente, a tal fin, el citado tubo o elemento similar »
es inicialmente dotado de una indentaoidn circunferencial situada di-
rectamente por enoime de la zons donde se formard mds tarde la parte
esférioa superior de mayor cirounferenoia del soporte o pilar, ocuya
indentaoidn oircunferenoial faoilita el cierrs de 1la pertuberancia
esférioa superior formada en el referido tubo o elemento similar di-
rectamente por debajo de dicha indentacidn mediante la disminuoidn del |
orifiolo superior que queda por encima de la protuberancia superior.
Inego se cierra mas el orifico por medio de un miembro afilado y me-
diante soldadura si fuese necesario. La referida indentacidén es pre-

feriblemente laminada bajo una presién de 50 libras por pulgada oua~
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Ios orificlos tranaversales al eje del tubo del pilar o soporte
pueden praotioarse & través de los referidos miembros esféridos u otroj.

De acuerdo oon la invenoidn, los orifidoe destinados a comodar-
5 loe railes pueden efectuarse tambidn a travds de dichos miembfos 88—
féricos oon cualquier &ngulo deseado respecto &l eje del soporte o piw
lar a fin de formar soportes o pilares adeourdos para su empleo en bargn
das de escaleras o elementos similares, los oitados soportes o pilares

pueden insertarse en pies de manera conocida. Sin embarge, si se desea

10 pueden configurarse pies redondos en 1a base de dichos pilares o soporn
tes de acuerdo oon la presente invenoidn.

Mediante el procedimiento de esta invenoidn, puede proporeionar
se también un armazdn de sustentacidn para estanterfss, con una serie de
protuberancias esféricas u otras en las que se inserten railes corres-
13 pondie‘ntes sl niimero de estantes que se desee insertar.

De nuevo, de acuerdo ocon la invenoidn, puadeﬁ ensancharse miem-
bros tubulares para formar miembros & modo de manguitos sobre ellos
disponieﬁdo ruedas de polea en las zonas deseadas, ouyas ruedas es—
tarfn dotadas de un perfil que permita la formscidn de un miembro en
20 | forma de manguito que tenga una longitud por ejemplo doble a la desea~
da, ocorténdose luego ‘dioh§ manguito para formar dos nuevos miembros .
tubulares provistos de manguitos de la deseada longitud. Estos men-
'guitos pueden taer por ejemplo.en su interior una rosca para tornillo
adaptads para reoclblr una correspondiente rosca formada en el lado
25 externo del tubo.

Igualmente, de acusrdo ocon la invenoidn, puede dotarse & un miemy
bro tubular arqueado de longitud adecuads de una protuberancia esfé-
rica u otra en un extremo, producidas de acuerdo oon la invenoidn ¥y
provista de un orifioioc destinado a contener un rail, mientras que Be

30 dispone en el otro extremo del citado miembro tubular arqueadouna baseH
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Tadaptada para su conexidn a las vigas verticales de una escalera, oons-

tituyendo asi los medios necesarios pars formar una escalers o elemen-
to similar oon railes ascendentes.

Los artfoulos met&licos huscos producidos de acuerdo con la in-
5 venoidn tienen protuberancias esféricas u otras deseadas, que forman
parte integrante de diohos articulos y que tienen cualquier espesor
de pared deseado o requerido, por ejemplo paredes del mismo espesor
que las de los citados articulos metdliocos huecos o, si se desea, unas
paredes mds gruesas que las de dichos artfoulos, o mfs delgadas, ouando
10 asf se desees 0 requiera,

Por ejemplo, de acuerdo con la invenoidén se establecen en una pioL
%za soportes o pllares para empalizadas, barandas o cerocas que COmpren-
den miembros tubulares en los que se disponen protuberaﬁcias eaféricas
o simjilares a intervalos a le largo de su altura, teniendo las paredes
1B de dichas protuberancias cualquier espesor adsocuado o deseado. Dichas
protuberancias son dotadas.de orificios formando cualguier &ngulo de-
seado o requerido ocon el eje del pilar o soporte para oonteﬁer a8 los

railes.

Igualmente, ‘se establece de acuerdo con la invenoidn wn armagdn
20 de sustentaocién pars estanterias gque comprende unoes posies verticales
Yy tubulares provistos de una serie de protuberancias esféricas u otras

correspondientes al nimero de estantes dessado, ocuyas protuberancias

ﬁreuontan unos orificios para la insercidn de railes transversales, fox
mando los postes verticales una pieza oon las protuberancias, las oua-
25 les tienen oualquier espesor de pared requerido o deseado.
Un miemb16 de sustentacidn para railes ascendentes de escaleras

o estructuras similares, estableoido de acuerdo con la invenoidn, pre-
senta un miembro tubular arqueado gque termina en una protuberancia es- |
férioca o similar solidarie de dicho miembro tubular, cuya protuberanoiJ
30 tiene oualquier espesor de pared requerido o deseado y presenta un ori-

fiolo destinado a contener un rail, Bn el otro extremo del citado mism




I~ bro tubular Erquaado se dispone una hase adaptada para su conexién
a lag vigas vertioales de una escalera o estructura anfloga, ouya ba~.
se puede ser también solidaria del citado miembro tubular arqueado o
bien pusde coneotarse al mismo de oualguier manera conocida.

5 Los miembros tubulares provistios de manguitos solidarios, de
aquerdb oon la invenoidn, pueden presentar una rosca de tornillo en
al interior del ocitade menguito para recibir una rosca externa forme-
da en otro miemwbro tubular.

Se desoribird adicionalmente la invenoidn a tftulo de ejemplo
10 con referencia & los dibujos que acompafian & la descripeidn provisio-
nal, en los ouales:

La fig. 1 es une proyeooign vertical lateral, parcialmente en
secoidn, de un dispositivo destinado & oonfigurar tubos; y

‘La fig. 2 es una vista en perspectiva de un pilar o soporte ;ara
15 barands producido de acuerdo oon la piosente invenoién.

Con referencis a la fig. 1 de los dibujos, 1 es un conducto es-
tacionario que va desde un compresor (no mostrade) que suministra aiie
comprimido & una presidn aproximada de 1000 1ibras por pulgada ouadrada
El oitado oonduoto 1 terﬁina en un cono de latén 2 que en 3 estd pro
20 ‘visto de un miembro sellador (no mostrado) y que se encuentra en re-
lacidén selladora oon un manguito de conexidn 4 que gira a 250 rpm.
Bsta oconexidn giratoria evita el esocape de aire de la oonexidn. El

manguito de conexidn 4 estd condotado mediante el conduoto 4a con una

v

pleza de conexidn 5 de seocidn transversal en forma de T que estd aton|
25 nillada contra un mandril 6 de tres mordazas, La parte tubular girato-
ria de la pieza de conexidn 5 estd sostenida por cojinetes de bolas
de modo que siga el movimiento giratorio de la miquina. 7 represen—
ta un miembro sellador, por ejemplo una combinaoién de una arandela
y un oierre de cauche para recibir la pieza frontal del extremo ante-

30 rior del tubo 8 en una relaoidn de oconexidn selladora dentro del man—

dril 6,
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‘mente, la posiocidn de las ruedas de polea es ajustable en direociédn

. dispone una ocuchilla giratoria 13 por medic de la ocual se cierra por

e

En la presente memorig deberdn observarse las siguientes equi-
valenciass 1 libra = 453 g.3 1 pulgada « 2,54 ome3 1 pulgada2 = 6,45
om2.3 1 pie = 0,305 m,

la miquina est4 montada para la produccidn de un soporte o pilar
de baranda, como se ilustra en la fig. 2. De acuerdo con el dibujo,
se establecen dos juegos de dﬁs ruedas de polea 9 y 11 provistas reg=
peotivamente degargantas 10 y 12 alrededor de sué perimetros a f£in de
former unos perfiles para la oonfiguracidn de les protuberancias esfé-
ricas 10a y 12a. Sin embargo, en una versidn preferida se disponen jue)
gos de tres ruedas de polea 9 y 11 uniformemente distribuidas alrede~
dor del tubo 8, ouyas ruedas de polea son puestas en rotaocidn por el
giro de diocho tubo 8. Generalmente no deben emplearse juegos de oua~
tro ruedas de polea, porque en tal caso faltard espacio para la acomo-—
dacién de los medios calentadores, aunque si fuese conveniente podrén
emplearse, las ruedas de polea se construyen de cualquier material
adecuado, por ejemplo de acero N.E. 36 endureoido. las ruedas de po-
lea), o en ocualquier oaso una de ellas, pueden colooarse en su posi-
cidn contra el tubo o elemento similar por medio de un adecuado 8is-

tema de palanca, que puede ser neumidticamente controlado. Preferible-

longitudinal a fin de adaptarse a la distanoia existente entre las
protuberancias esféiioas u otras que han de formarse, de aouerdo con
lha necesidades, Igualmente, la distancia de las ruedas depolea des-
de un eje central debe ser ventajosamente ajuétable segin se desee.

En la oara externa deuna por lo menos de las ruedas de polea 11, se

lo menos en parte la aberture exborior que se produce inioialmente en
la formacidn de la esfera 12a. Si queda algin orificio, podrd cerrar-
se mediante Boldadura.

El extremo posterior del tubo 8 es sellado herméticamente con-
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empleado pare soldar o mediante cualquier otro quemador adecuado u

"] Qo
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tra gases mediante el clerre de caucho 14 en el dispositivb central

mdvil., La referencis 16 indics un dispositivo presiomador no giratorio
que se apoya contra el dispositivo oentral mévil 15 por medio de los
oo jinetes de holas 1%; Ei citado dispositivo presionador es acciona=
do ventajosamente mediante presidén neumftioa, por ejemplo de 100 lpc.
la presidn puede regularse preferiblemente de acuerdo oon la cantidad
de material adicional requerido en la zona de configuraocidn.

La méquins puede refrigerarse por cuslquier medio adeouado en
las gonas donde tienda a desarrollarse calor. Por ejemplo, los coji=-
netes sobre los que giran las'poleas, los cominetes mediante los oua-
les se apoya el dispositivo 16 presionador no giratorio oontra el dip
positivo oentral giratorio 15, asi como los cojinetes que sostienen a
1a pieza de conexidn §, pueden refrigerarse ventajossmente por medio
de agus que oircule en adecuadas tuberias generalmente flexibles des—
de un depdsito de suministro, al que se devuelve el agua después de
la reBrigeracidn y, #i fuese necesario, después de filtrarse diuho_
1fquido.

Bn el funcionamiento del dispositivo, el tubo 8, mientras gira

a 250 rpm por ejeémplo, se ocalienta por medio de un soplete del tipo

otro ‘dispositivo calentador situado entre los rodillos 9, establecién.
dose ademfs una presién de aire comprimido de 1000 lpe. El tubo empie
28 & distenderse haocia el exterior dentro de las gargantas 10 y el ap-
plete de soldar retrocede gradualmente hasta que se ha formado por

completo 1a esfera 10a. Al mismo tiempo se ejerce una presidn sobre

el tubo 8 sobre su eje longitudinal mediante el dispositivo presiona~
dor 16 con el objeto de impulsar al tubo haoia atrds a la zona en que
gse estd formando la esfera 10a & fin de suministrar material d§ pared,}
de manera que las paredes de la esfera no resulten més delgadas que

la del tubo.
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_para antenas, por ejemplo de telegraffa sin hilos, teleféno, telégra-

En una versidén preferida, se dispone un miembro de fope entre ol
§1+imo juego de ruedas de polea 11 y el dispositivo central movil 15,
ouyo miembro de tope estd provisto de medios para variar la distanéia
en que 8l tubo puede impulsarse en la direccidn de las ruedas de polea
por ejemplo en forma de anillas a modo de arandelas oon diferentes es-
pesores, reguldndose asi la cantidad de material adicional de pared
que se lleva a la zona donde se forman las esferas,

La esfera 12a se forma andlogamente,

As{, de acuerdo oon el ejemplo, en un tubo de acero dulce de 10
S.P.W.C, aproximadamente y teniendo un didmetro externo de 1-3/4 pul-
gadas, se forman esferas de 2~3/4 pulgadas de didmetro externo:

Luego se efectiian unos orifiocios 19 y 20 a través de las esferas
10a y 12&, respectivamente, para la recepcidn de railes de baranda,
de empalizada o de cerca, Como se muesira en la fig. 2, el extremo
inferior del tubo 8 se inserta en el blogue de pie 18 que estd provis-
to de orificios 21, A

Mediante el procedimiento y/o mdquinas de acuerdo con 1la presen-
te invenoign, pueden producirse mdstiles de todas clases, por ejemplo

telefdnicos, telegréficos o para iluminacidén de calles, o mistiles

fo y estaciones de radiédifusi6n o televisidn. Por ejemplo, pueden

producirse méstiles shusados insuflands un adeouado tubo calentado co
tra rodillos de polea ahusados. Tambidn pueden producirse méstiles
didmetro aumente haola algjo & lo largo de sucesivos megmentos entre
adeouados rodillos de polea, oyyos extremos pueden ser redondeados
por produoir la siguiente fase o secoidén y en los que se comprime
nuevo material para formar unos espesores de pared iguales o inoluso
mayores en puntos de méximo didmetro. Asf, pueden producirse méstiles’
de acero hueoos solidarios de cualquier altura deseads, por ejemplo

de 10, 25 8 50 pies o mds, teniendo por ejemplo un segmento en su
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parte superior de 2 pulgadas de didmetro con un espesor de pared de
1/8 de pulgads, un segmento central de un difmetro de 2-/4 pulgadas
y un espesor de pared de 1/8 de pulgada, y un segmento inferior de
3-1/2 pulgadas de didmetro y 5/16 de pulgada de espesor de pared, si
bien la invenoidn no se limita a estas dimensionds.

ls ﬁéquina de acuerdo oon la presente invencién puede emplear-
se también para forﬁaoién de protuberancias en tubos de resinas sinw
tética termopldstiocs.

Ia abreviatura S.W.G. empleada aquf indica "British Standard
Vire Gauge" (eistema britdnico de calibracidn de alambres).

REIVINDICACIONES .

18,~ Prooedimiento y mdquina pars produoir artfoulos metdlicos
hueoos médiante configuracidn de tubos y articulos, por lo menos en
la zona donde han de configurarse, a una temperatura a 1a que el me-
tal ee haga fdoilmente meleable, la introduccidn forzada de aire
comprimido u otro gas adeousdo para establecer una adecuada presién
neunftica dentro del artioulo hueoo sin afectar adversamente a su

material, frozédndose asi hacia el exterior la pared del citado ar-

"tfoulo hueoo en dicha zona contra un miembro configurador y delimi-~ -

tador, y la liberaoidén de la presidn antes o despuds del enfriamien-
to.

2%,~ Procedimiento segln la reivindicacidn 1, en el que el ar-
tfeulo hueoo & oonfigufar presentad un eje longitudinal y es puesto
en rotaoidn alrededor del mismo.

35.— Procedimiento segln la reivindicacién 2, en el que se ha-
oo girar a dicho ocuerpo hueco contra una serie de ruedas de polea
perfiladas de manera que produzcan la protuberancia deseads.

48, Procediﬁiento segin cualquiera de las reivindicaciones
1 a3, en el que, & fin de evitar que las paredes de las porciones

oonfiguradae se formen més delgadas o mucho mds delgadas gque las
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I~ parades del resto delazfglﬂugo& ﬁafigurar, se ejefoe una p:oe-‘d

sién sobre el ocuerpo hueco en la direocidn de su eje longitudinal a

fin de llevar material fresoo & la zona en que se estd efectuando la
configuraocién compenséndose as{ la mayor &drea superficial‘produoida.
58.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 4, en el que la presi#n
e jeroids sobre dioho artioulo.a fin de llevar mAs material a las zonas
donde tiene lugar la configuracidn, es una presidn neumftioca.
68,~ Proocedimiento segin cualquiera de las reivindicaciones 1
a 4, ouando se apligue & tuberias, tubos o similares.
10 7.~ Prooedimiento para producir artfoulos metdlicos buecos me—
diante configuracidn de tubos y artfoulos metdlicos huecos en general
incluyendo soportes o pilares para barandas empalizadas o similares,
que comprende la rotacidén de un tubo metdlioco de wna longitud algo
meyor que la del soporte o pilar terminado, alrededor de su eje lone
15 | gitudinal, haoiendo gue diocho tubo gire contra una serie de ruedas de
polea perfiladas de maners gque produzocan la forma de la protuberancia
esférica u otra deseada y que estdn uniformemente desiribuidas alre~
dedor de dicho tubo en los puntes donde ha de tener lugar la confi-
guraoién, oon sus ejes p;ralelos al oje longitudinal de dioho $ubo,
‘ 20 oomprendiendo ademés el ocalentamiento del tubo en la gona a configu-~
rar & una temperatura a la que la pared del material situado en la
zona & configurar se torna suficientemente maleables, y la introduo~
0ién forzada de aire comprimido‘u otro gas adecuado & presién en aquél
para establecer la presidén requerida durante la rotacidn del tubo de
- manera que la citada pared sea forzada hacia afuera por el aire com~
primido o medio similar pars former la esfera u otra forma deseada.
88.~ Procedimiento seglin cualyuiera de las reivindiosciones
la ;, en el que se aplica la mixima intensidad de calor en la zona
de mayor didmetro de las protuberancias esféricas u otras a formar.
30 9%, Proocedimiento segin cualquiera de las reivindicaciones

1 a8, en el que la presidn empleada para efectuar la configuracidn
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se regula de acuerdo con el espesor de pared del tubo o qlemento 8ie
milar a configurar, siendo dicha presidn mayor al asumentar el espe-
sor del tubo.

100,- Procedimiento segin la reivindicacidén 9, en el que para
un tubo 0 elemento similar de un espesor de pared de 12 S.W.G., Be
emplea una presidén del orden aproximado de 550 & 650 libras por pul-
gada cusdrada (249 & 294 Kg. por 6,45 om2.) para efectuar la deseada
configuracidn.

118, - Procedimiento segin cualquiera de las reivindiocacines
7 a 10, en el que la protuberancia superior esférica u otra que ha
de formarse en la parte superior del tubo, se constituye presionando
el tubo hacia adentro mediante un adeouado miembre cortante y, si es
necesario, ocerrando el orifico superior que pueda gquedar mediante sold:
dadura o proocedimiento andlogo.

128,- Procedimiento degin la reivindioacién 11, en el que el
tubo o elemento similar se provee inicialmente de una indentaoidn
oirounfersnoial situada directamente por enoima de la zona donde se
formard m&s tarde la parte esférica u otra superior de oirounferencia
mayor del soporte o pilar, ouya indentacién circunferencial faoilita
el oierre de la protuberancia superior esférida u otra formada en
dicho tubo o elemento similar directamente por debajo de la referida
indentacidn, disminuyéndose el tamaflo del orifico superior gue gue-
da por enoima de la protuberancia superior, cuyo orifioio se cierra
luego més por medio de un miembro cortante y soldadurs si fuese ne-
ocesario.

13%,~ Procedimiento segin la reivindiocacidén 12, en el que di-
che indentaoidn se lamina bajo una presidén de 50 libras por pulggda
cuadrada aproximadamente (22 Kg. por 6,45 om2.).

148,~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindicaciones

7 a 13, en el que se practican orificios transversales al eje del
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A..tubo del soporte o pil&r a'tggv&é d% d; hos miembros esféricos u otras
pars contener los railes,

158.~ Prooedimiento segin la reivindioacidén 14 en el que los
orificios destinados & acomodar los railes se practican a través de
5 dichos mienbros esfériocos u otros con oualquier &ngulo deéegdo T8
pecto al e¢je del soporte o pilar, a fin de proporcionar soportes 6
pilares adeouados para su empleo en barandillas de escaleras o simi-
larea,

168.~ Procedimiento para produocir articulos metélicos huecos me-
10 diante configuracidn de tubos y artioculos metdlicos huecos en general,
inoluyendo estructuras de sustentaoidn para estanterias, que oompren
la provisién eﬂ postes verticales tubulares de una serie de protubd-

rancias esféricas u otras correspondientes al nimero de estantes de-

seados mediante un procedimiento segiin cualquiera de las reivindicacio-
15 nes 1 a 13 comprendiendo ademds la provisidn de dichas protuberancias
de orifioios para la insercidn de railes iransversales.

179, Procedimientoe pars producir artf{oulos metédlicos huecos me-
diante configuracidn de tubos y artfculos metdlicos huecos en general
inoluyendo miembros tubulares con manguitos, que comprende la provie-
20 8ién en un tubo de una protuberancia a modo de manguito mediante un
procedimiento segin cualquiers de las reivindicaciones 1 & 13 sepa~
réndose seguidamente el mismé a través del miembro de menguito for—
‘mado para oonstituir dos miembros tubulares provistos de manguitos.

18€-Procedimiento pare producir artfoulos metélicos huecos mediante

[

25 configuracidn de tubos y artfoulos metdlicos huecos en general inoluye

| Ltd

do un medio de sustentaoién de railes ascendentes para escaleras o sim|

lares, que comprende la provisién de un miembro tubular arqueado de unh
protuberancia esférioa terminal solidaria del oitado miembro tubular
diante un prooedimiento segin cualcuiera de las reivindidaciones 1 a 1B,

30 teniendo dicha protuberancia un orificio destinado & ocontener un rail,fio
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- téndose &l miembro tubular citado de un miembro bésico en el otro ex-

tremo, ouyo miembro estd adaptado para oonectarse a las vigas verti~
N cales de una escalera.

" 19%.~ Méguina pare poner en préctica el procedimiento de confi-
5 guraoién de tubos u otros articulos huecoe segiin cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 18, que eomprende medios en virtud de los ouales
el artfoulo hueco a configurar puede ponerse en rotaoién alrededor de
su eje longitudinal, y medios para sellar el cuerpo hueco y formar
aire comprimido u otro gas adecuado a presién en su interior para es-
10 tablecer la presidn requerida durante la rotacién de dicho ouerpo hue-
ooy doténdose a la citada méquina en los puntos donde han de formar-
se las protuberancias esféricas u otras de un miembro.oconfigurador 1i-
mitador, bomprondiendo ademfs medios para calentar las paredes del
cuerpo husoo en las zZonas donde ha de efectuarse la oonfiguracidn.

15 208.~ Miquina para poner en prdctica el procedimiento de confi-
guracidn de tubos u otrae artfculos huecos segin la reivindicaoién 19,
- . | que comprénde un oonducto de suministro de aire u otro gas adeouado a‘
presidn, un miembro de conexidn giratorio para trensmisidn destinado a
conectar un estremo del tubo u otro artfoulo hueco a configurar al ci-
tado conducto de aire comprimido u otro gas adecuado en relaocién de
conexidn selladora, y a poner en rotacidn al oitado tubo similar, un
dispositivoe presionaaor adaptado para apoyarse contra el otxo extré-
mo del oitado tubo o similar con la doble finalidad da establecer un
olerre hermétioo y proporoionsr presidn para forsar mds material a las
% sonaﬁ donde tisme lugar la oonfiguraoién, comprendiendo ademds mismbros|
oonfiguradores en forma de uno 0 mée juegos de ruedas de polea adapta~ .
dos para disponerse uniformemente alrededor del citado tubo o similar
en la zonsa donde he de tener lugap laconfiguraoién, perfildndose las
ruedss de polea de acuerdo con la protuberanoia a formar, y adaptén-

3o .
dose para ponerse en contmoto ocon }los citados tubos o elementos simi=
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lares cuando ha de tener lugar la configuracidn, y medios oalentadores

destinados & suministrar calor a las zonas donde ha de tener lugar la
configuraocién,

218,- Miquina para poner en préctios el procedimiento de oconfi-
guraoién de tubos u otros artfculos huecos segfin la reivindicacién 20
en la que se emplean juegos de tres ruedas de polea como miembroe con—~
figuradoree.

228,- Miquina para poner en préotica el procedimiento de confi=
guraoidn de tubos u otros articulos huecos segin oualquiers de las rei-
vindicaoiones 20 é 21, en la que las ruedas de polea Son poleas libres
que.se ponen en rotaoién en virtud del giro de dicho tubo o elemento
similar,

23';- Miquina para poner en prdotioca el procedimiento de confi=
guracidn de tubo u otros artfoulos hueocos, segiin cualquiera de las rei-
vindicaciones 20 a 22 en la que las poleas se sitian contra dicho tubo
o elemento similar para configurar, por medio de un sistema de palan=
oas,

24%,~ Miguina para poner en prictica el prooedimiento de oconfigu-
racidn de tubos u otros artfoulos huecos segin cualquiera de las rei=
vindicaoiones 19 a 23, que se ocontrola por medios neumftiocos acoiona-
dos medliante un mecaismo de funcionamiento a pedal,

. 258 ,=Miquina para poner en prdotica el proocedimiento de configu-
raoidn de tubos u otros artfoulos huecos, segin cualquiera de las rei-
vindioaciones 19 a 24, que estd provista de un disco giratorio situado
y dispuesto de manera que produzos unaseparscidn del’referido u otro
artioulo que ha sido configurado en el punto deseado y a lo largﬁ da.
la 1fnea deseads, ocerrando al mismo tiempo en cierto grado la abertu-
ra terminal que se ha formado de esta manera,

268,— Miquina para poner en prédotica el proocedimiento de oonfi-

guraoién de tubos u otres articulos hueoos seglin cualquiera de las rei-
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" vindicaciones 19 & 25 en la que las partes de la misma que tienden a
desarrollar ocalor son refrigeradas por medio de sgus en oiroulacién
desde un depdsito de suministro & través de medios filtradores, vol=
viendo de nuevo al referido depdsito.

27%.~ Se reivindioca por'ﬁltimo como objeto sobre el que ha de
recaer la Patente de Introducoién que se soliocitas "PROCEDIMIENTO
Y MAQUINA PARA PRODUCIR ARTICULOS METALICOS HUECOS MEDIANTE CONFI-
GURACION DE TUBOS Y ARTICULOS METALICOS HUECOS EN GENERALM,

'i?od.o oohforme se desoribe y reivindica en la presente memoria
que consta de veinte péginas escritas a méquina y dibujos que se acom~
pafian,

Madrid 3 de Septiembre, 1962

ALFONSO UNGRIA
P.P,
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