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La operacién de combar un material de forma de alambre

14 l_

o de fleje para fomiar aros u otras estructuras similares,

tiene lugar generallichte en dos o més fases de trabajo: Prif

| meramente se curva la na~*e central de la seoclén fle mate-
. pial a tratar en 180°, es decir, en forma de U. Después se

; . . 0
comban las ramas rectas de la U en otros 90  cada una de

ellas. En los dispositivos hasba ahors conocidos se 1levaban
a cabo estas operaciones con ayuda de varias herramienfés
actuantes én direcciones distintaé, tal como serd explicado
vodavie més t@rdé a bage de dibujos. Bstas herramientas ac-
tuantes en direcciones distintas{‘présenﬁanﬁproblemas téeni-
cos en ouanto a trabajo’y nando Vs sobre todo, originan'fé—
c¢1mente deov1a01ones ¥y roturas de las plezas de trabago cur

vadas prev1amenme al ser sometldas a lasg opera01ones de tra—

bajo siguientes y, por consiguiente, granﬂesAcantldades'de~
material de desecho. EL procedimiento de aguefdo con el in-
vento e}imin@ estos inconvenientes, y ademésrrequiere,unicé—
mente movimientos de las herramientas en una'éola direccidn,
de modo que también se 51mp11flcan mucho el accionamiento y
el aguste de los dlsp051t1vos correspondientes. ILa caracte—
ristlca esen01al del procedlmlento conforme al 1nvento, es—
triba en que en una prlmera operacmén se curvan cada uno de
los extrvemos de la pieza a tratar de meterial en forma de
alambre d de fleje en 90°, mientras que en una segunda ope-
racién se sigue curvando el centro de la pieza de material
en los restantes 180°, de tal modo gque los extremos curvados
se juntan formando una estructura cerrada.‘ | |

Al aplicarse el procedimiento conforme al invento para
combar un material de forma de alambre o de fleje para foxr-.

mar aros o similares, se consiguen, adembs de otras ventajas
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que serdn explicadas mis tarde, sobre todo dispogicidnes de
‘herramientas'muy sencillas, que Gnicamente tienen que reali-
}zar movimientos en una direccidn, ll
; El nuevo procedimiento, o bien los dispositivos necesa-

rios para su puesta en priciica, gerdn enfrentados, preferen-

tenente en una representacién esquemdtica, & algunag disposi-
clones conocidas que trabzjan por los procedimientos conoci-
dos mencionados al principio, explicéndose las ventajas del

nuegvo procedimiento a base de la descripeidn de su funciona~

mienbo.

i Ias fig. 1 ¥ 2 muestran esquemdticamente dos dlsposiciod
nes de herranlentas conocldas, en lms gué; por el procedi-
jmlento conocido, las piezas de material a tratar son dobhla-
das por el centro en forma de U en una primera operacidn de
trabajo, mientras que los extremos se siguen doblando cada
uno de clios en otros 90°, en una segunda operacidn,

Ias fig. 3 ~ 6 muestran ejemplos de realizacién de dis-
pOSitivos para la puesta en prictica del nuevo procedimiento,
representando la fig. 3 la vista de frente, la fig. 4 la vis{
ta lateral desde la derecha conforme la linea I-I en la fig.
3, la fig., 5 una visia lateral desde la derecha conforme 2
la 1lines I-I, pero agul con dispositivo calibrador, y la fig.
6 una vista de frente con macho perfilado. .

En todas las figuras se ha suprimido el dispositivo de
corte que corta el material a la medida'de trabajo.

La diéposicién conocida de las herramientas conforme a
la fig. 1 presenta una espiga central redonda 1 y fres he-
rramientas curvadoras 2, 3 y 4, que trabajan en direccidén ra-
dial. En 6l eje central de la herromienta 2 se mueve otra hed

rramienta 5, que sirve para sujetar la pieza de material ©
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Imaterial 6 180° en forma de una U invertida en torno de la

| ya curvada prev1amente, para formar un circulo.

‘guidamente se deslizan las herramientas 7 y 8 haciarla es- .
.piga 1, pero aqui parelelamente a la direccidn de retirada

del alanbre, ¥y curvan las ramas de la U, que han permane61dor

del material ha sido didbujada en forma de linea de brazoak;

y puntos..

En la primera operacidn dé_trabajo se curve la pleza de

espiga 1, haciendo hajar para ello las herramienmés 2y S,t';'.“
situadas a la misma altura. Después vueiVe a gubix ia hérra; fﬁ;
mienta 2, mientras que la herramienta 5 permanece aﬁajo ﬁara o
sujetar la pieza de material. En la segunda operacién de mra+};ﬁ
bajo se deslizan las herramientas 3y 4 radialmente hacia la

espiga 1, curvando los exbtremos de la pleza de materlal 6

En la fig. a se muesbra un disposmtlvo que trabaga de
manera gimilar y ya conocldo, en el que la primera operacmén zi'
de trabajo tlene lugar del mismo modo que en. el descrluo anr_réf
Seriormente. | | N

BL centro de la:pieza de material 6 es curvada del mismﬂg
modo por las herramientas 2 y 5, para dar a &sta l@.fofma de-fi‘
una U invertida, la pieza de ﬁatgrial curvada asl se mantie- ff;

ne sujeta por la herramienta 5 que permainece bajade, y se-

rectas, formando un anlllo.

Los dos dispositivos conopidos adblecen del gran incon-
#eniente de que las herramientas_de la segunda operacidn-de
trabajo trabajan en otra direccidén que lasg de la primera, .
por lo que resultan precisos élemehxqs'de’aécionémienxo bag-
tanté complicados. Ambo g emplean.ei mizmo précedimiento de

curvado conocido, o mea, que primeramentev(en‘la'primera,
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i rante. su tratamiento, se proveen los machos perfilados 9 y

) pl eto.
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operacidén de trabajo) se curva previamente el centro de la

~ieza de material a tratar en 180°, para despubds, en la se-
gunda operacidn ée‘trabajo, curvar en 90° cada uno do los
exnreﬁos, que han permanecido rectos, y‘formar asi el aro.
Bl disposiftivo para Ia.puesta en practica del procedi-
mienxO-conforme:al’invento,”que ha gido representado en 1las
fig. 3 - 6, trabaja de acuerdo con otro principio, que hace

posible que las herremientas de las dos operaciones de tra-

bajo puedan trabajar en una misma direccién. Conforme al ind

vento, los extremos de la pleza dé éaterial a tratar son

curvedas en una primefa operacién de trabajo, cada uno de
ellos en 90° (éproximadamente en fdrma de una C echada), y
eﬁ la segunda operacién de trabajo se_sigue curvando él cen
tro de la pieza de trabajo en 180°Q Cén elio ge juntan los

extremos ya curvados previamente, formando un circulo com-

EL dispositivo’ representado en 1asrfig; 3y 6, desti-
nado a la puesta en prictica ﬂél.procgdimiento conforme al
invento, tiene un portamachos 8 con dos machos perfilados
9 vy 10, que ée deslizan en*8l elésticemente. Los segmentos
curvadores 11 egtdn unidos rigidamente con el portamachos
8. EL material 6 a deformar es hechernfrar desde la#ﬁireo~
cién U o X, mientras el portamachog 8 y log machos perfila-]
dos 9 ¥y 10 se encuentran en su posicidn extrema superior;

En la primera operacidén de_trabajo ge mueve ¢l portow
machos 8, con los machos perfilados 9 y 10 y los segmentos
curvadores 11; en la direccién Y hacia la pieza perfiladé
12,

.En el material de forma de fleje, puesto de canto du~

%M)‘nvn‘*""a"-"” LA AR TR
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10 y los segmentos curvadores 11, asi como lag matrices 20
(fig. 6) con el correspondiente perfil 13 del fleje a tra-
tar, de modo que ya en la introduccidén, asi como también en
la deformacidn del f£leje, no existe ninguna posibilidad de
que el material se doble o se retuerza.

Al descender hacia la pieze perfilada 12, aprisionan
los machos pnrfllados g vy 10, soportados elésticamente, el
material contra dicha pieza, mienitras que los segmentos cur-
vadores 11 curvan los dos extremos en 900 respectivaménte.

Para la segunda operacidn de trabaao, permanece el por-
tamachos 8 en-la posicién alcanzada. Un disco de leva 14
(fig. 4, 5) tira de la pieza perfilade 12 lacia atrés. Con
ello es liberado el mandril rigido curvador 15. Debido a la

tensién flexible del macho pe&filado 10, es comprimido el mad
terial ya contra el mandriljcurvadori15, y mientras la pieza
perfilada 12 hg alcanzado su posici&h exbrema posterior, si-
gue el portamachos 8, moviéndose ?n,la direcci6n Y. El macho
perfilado 9 ha alcenzado su poglceidn extrema en el portama-
chos 8, y cierra el anillo él_seguir méviéndose el portéma—
chos. Con ello queda finaliéada la segunda @peracién de tra-
bajo, y el portaméchos 8 vuelve a su poslcidén de partida,
junto con los machos perfilados 9 &.10. Al mismo tiempo lle-
ve el disco de leva 14 a la pieza peifilada 12Ade>nuevo ha-
cia adelante, con lo que el anillo terminado de curvar es
geparado del mandril curvedor 15. Aliora ya se puede alimen-
far nuevo material. | " |

En caso de que la exadtifud.da medida'de log anillos
confeccionados por este procedlmlenﬁo no Iuera suflclenﬁe,
se puede prGVer adlclonalmente un’ dlsp031t1vo callbrador

(£ig. 5) Este d:l.spos:Lt:.vo ‘consiste en un an(wlllo Callbl‘a-
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-rigidamente con el mandril curvador 15, correspondidndose

mismo modo que hasta shora. Adicionalmente, no obstante, es+

‘el nuevo dispositivo gue el material se doble, inciuso cuanl-

dor 16 con un borde de refencidn 17 y un'mendril 18 unido

el diémetro del mandril 15 con el Gidmetro exterior, ¥ el
del mandril-. 18, con el diémétrélintefior dei anillo termind-
do. El proceso de fabricacién para uno de los anillos a cur-
var, es exactemente ol mismo'que‘ha sido descrito mis arri-
ba. Una vez gue el anillo ha'sido curvado, conduce el disco
de leva 14 a embos mandriles 15 y 18 hacia adelante, y el
anillo es hecho pasar a presidén a traVés del casquiilo Cam
Librador 16, Al retroceder ¢l mandril 15 y el mandril 18,
hace el anillo algo de muelle‘y es sujebado por el bordé-de
retencidn 17 del casquillo calibrador 16, desprendiéndose.
Otra posibilidﬁd de congeguir un calibrado exacto de
los anlllos confeccionados,  ha éidovrepresentadé gn_la fig.

6. EL proceso de curvado propiamente dicho transcurre del

t4 previsto otro portamachos 19 con un macho perrfilado 20,
que opera en sentido opuesto. Una vez gue el macho perfila-
do ha cerrado el anillo en su posicién extrema, se mueve el
portemachos 19, con el macho perfilado 20, en la direccién
Z, y prensa al anillo fijamente circundado por los machos
perfilados 9 y 10, déndole la medida exacta.

Debido a la larga conduccibn frente a los disposgitivos
conocidos del material a tratar en la hrerramienta, y como
congecuencia dé trabajar todas las partes de la herfamienta ,

en la misma direccién, se puede evitar de manera segura en

T

el el material de forma de fleje haya .de ser curvado puesto
de canto, con 10 que se es incluso capaz de curvar arande-

g . t' . 3 .
las y estructuras similares de material de fleje, que hastaj
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procedimiento porque en 1a prlmera operaclon de trabaao se
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344113”

ahora tenlan que ser estampadas a partlr de chapa, con lau

consiguientes pérdidas grandes de material.

Naturalmente pueden las herramientas ¥y las Correspon-
dientes herramlentas antagonistas estar conformadas tamblén
de tal modo, que no sblamente sean curvadas plezas puramente
redondas, sino también otras, preferentemente cerradas, por

eaemplo, formas ovaladas o SLmllares. Es asmmlsmo p051ble o

'

disponer unas tras otras varlas.herramlentas curvadoras, j ’
asl curvar varias piezas con forma’al mlsmo tlempo., .
Es sustancial para el procedlmlenbo, el que.en la prlme
ra operaclonkde trabaao sean curvados por lo. pronto los ex-
tremos de la pileza de material a tratar, de tal moaoqne en
la segunda operacidn de trabajo se lleguen a juntar al’ cur- ;E
-varse la parte central, formando la estructura deseada._i
Bn resumen, la Patente ‘de Invencidn que se sollclta de~

berd recaer sobre las siguientes: , '.~f;

~+ . .+ REIVINDICACIONES -

l Un procedimiento’y d15p051t1vo para combar materlal

de forma ‘de alambre o de fleae para formar anlllos o estruc— ‘

turas similares, preferentemente cerradas, caracterlzado el

curvan en 909 cada uno de.los extremos de la pieza de mate—
rial a tratar ¥y, en la segunda operaclon de trabajo, la par

te del centro en 180°.

2, Un Procedlmlento Y dlSpOSltlvo para combar materlal

de forma de alambre o de fleje de acuerdo con la relvmndmca— s

cidn 1, caracterizado el dlSpOSltlvo porque en un portamachos A

estd fijada rlgldamente una herramlenta curvadora provmsta Ry

N
"
"

de segmentos curvadores y en la que otras herramlentas curva

doras se desllzan dkmtmammte una en la otra y porque el por'\if

.
S

ot pess
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-en direccién opuesta y provisto de un macho perfilado, gque

tamachos se mueve de tal modo hacia una pieza perfilada,que

en la primera operacidén de trabajo los machos perfilados,so-

portados de manera eléstica, aprisionah a la pieza de materi
a tratar contra la pieza perfilada, mientras que los segmen
tos curvadores de la herramienta curven en 9Q° éadaﬂunoAde
los extremos de la'pieza de material, y en la segund§7§pér§
cibén de trabajo es retirada la pieza perfilada, dejando li—
bre al mandril rigido, mientras'que el poftamachés 1gue mo
viéndose en la misme direccibén y, por medio de los machos_‘
perfllados,_51gue curvando.la parte central de la pieza de‘
material, ha#ta que se clerra el anillo que; a su vez, es '
hecho desprenderse del mandril por la pieza perfilada, que
de nuevo se mueve hacia adelante. e

3. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién*2,
caracterizado porque el mandril presenta un diéﬁetro que se
corresponde‘aproximadamente con el'dilmetro exterior del
anillo términado, y estd provisto de un mandril curvador
adicional, cuyo didmetro es igﬁél al didmetro interior del
anillo, oprimiendo el primer mandril al anillo a través de
un'casquilloAcalibradof; y haciéndose’ desprenderse enfel
borde de retencidn.

4, Un dispositivo de acuerdo con la‘reivindicacién 2,

caracterizado por estar previsto otro portamachos que.opera

prensa al anillo- termlnado, circundado fuertemente por los
machos perfilados, déndole la medlda exacta.
5, Un d15p051t1vo ‘de acuerdo con la re1V1ndlcaclon 2 )

lao siguientes, caracterlzado pmxnm el movimimtode avance y

al;

e b

de retroceso de la pleaaperfilada 0 blaxdelms mandrlleo,tle ,“5

ne lugarnmdiante agerﬁumesnnclnrﬁms de uno de los portamachoc

v
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"6, Un.diEPOSitivo de acuerdo con las relv;ndlcaciones
2, 3 6 4, caracterizado porqueiel movimiento de avance y de
retrooeso:de la pieza perfilada,'o bien-de ios mandril es,
tiene lugar mediante discos de'leVa.f' - o

7. Un dispositivo.de acuerdo con las reivindicaciones
246 aiguientéa, caracterizado porque ias herramientas esbin
provistas de ranuras biseladas,:quya secci6n transversal se
corresponde'con la del material a tratar puesto de canto. 

8. -Un dispositivo de acuerdo con 1as rer1ndlca01one§

2 6 siguientes, caracterlzado por estar 51buadas varias he—

rramientas unas tras otrasg, curvénd0se al mlsmo tiempo va~

rlas plezas con forma.

—

9. Se re1v1ndlca por ultlmo como obaeto sobre el que
ha de recaer la patente de invencidn que se solicita: "UN
PROGEDIMIENTO Y DISFOSITIVO PARA COMBAR. MATERIAL DE FORMA DI
ALAMBRE O DE FLEJE PARA FORMAR ANILIOS O ESTRUGTURAS SIMI-

Todo conforme queda desérito'§ reivindicado eh‘ia pre~
sente Memoria descriptiva que consta de dlez phginas mecano
grafladas y dlbuaos adauntos. ' ! |

| ' ‘ . Madrig, 14 ds agosto de 1967.
BERNARDO UN RIA.. '

R
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