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384449
ANTECEDENTES DEL INVENTO

En la construcción de calderas de vapor relativa 
mente-grandes, se encuentra una neta ventaja en colocar un 

$ número relativamente grande de tubos de calentamiento a
convección en un espacio determinado. Al disponer muy jun­
tos los tubos de convección, es posible conseguir velocida 
des más altas de transmisión de calor, ya que el recinto 
que rodea a los tubos se hace más pequeño, exigiendo por 

10 consiguiente menos material. Por ello, con objeto de colo­
car el mayor número de tubos posible en un especio relati­
vamente pequeño, es necesario doblar tubería de pared re­
lativamente gruesa en codos de corto radio. Ha sido la prác 
tica anterior el formar codos de corto radio calentando 

' 15 los tubos inmediatamente antes de llevar a cabo la opera­
ción de doblado. Esto se lleva a cabo generalmente colocan 
do una bobina de calentamiento por inducción alrededor de 
un tubo recto y formando luego el codo de radio corto en el 
tubo caliente. La formación de codos de corto radio en tu- 

20 bos calentados por este método se ha hecho cada vez más di
fícil con el uso de diseños de serpentines cada vez mas com 
piejos, los que se han originado a su vez con los nuevos 
diseños de calderas de vapor. Por consiguiente, el presen­
te invento proporciona un aparato de doblado por presión 

25 para formar codos de corto radio en tubería relativamente
gruesa con objeto de hacer frente a las demandas actuales 
en la fabricación de grandes calderas a vapor. Así, es po 
sible fabricar paneles de tubos que tengan configuraciones 
complejas a partir de un solo largo de tubería, formando 

30 los codos del radio requerido de forma progresiva según
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haga falta durante la formación de un único panel de tubos 
determinado. De esta forma, se puede formar un panel de tu­
bos complejo en una serie de operaciones, eliminando así la 
necesidad de formar previamente un cierto número de seccií) 
nes de panel de tubo más pequeñas que al final habían de 
unirse entre sí para formar la tubuladura única definitiva.

RESUMEN DEL INVENTO

De acuerdo con una realización ilustrativa que 
demuestra los objetos y características del presente in­
vento, se proporciona un aparato de doblado por presión pa 
ra formar un codo de tubo de corto radio partiendo de un 
semlacabado de tubo que ha sido previamente fabricado con 
un codo relativamente grande. Un par de matrices o estam­
pas exteriores están montadas para que hagan un movimien­
to entre una posición abierta con las matrices o estampas 
exteriores distanciadas entre sí y una posición cerrada 
con las matrices exteriores haciendo*contacto mutuo. Las 
matrices exteriores están formadas con unas cavidades que 
se adaptan a la forma de la porción exterior del codo de 
corto radio cuando las matrices exteriores están en posi­
ción cerrada. Una matriz interior está montada para mover 
se con las matrices exteriores entre la posición abierta, 
en la que la matriz interior está colocada entre las ma­
trices exteriores y distanciada, de las mismas, y la po­
sición cerrada, en que la matriz interior hace contacto 
con las matrices exteriores. Las matrices interiores están 
formadas con una cavidad que se adapta a la porción inte­
rior del codo de corto radio, cuando están en posición ce­
rrada la matriz interior y las matrices exteriores. Entre

-  3 -



5

10

15

384448
la matriz interior y las matrices exteriores hay medios un^ 
dos con ellas de forma operativa, para acercar conjuntamen 
te dichas matrices a una velocidad uniforme de movimiento, 
de manera que se pueden fabricar uniformemente codos de cor 
to radio.

De acuerdo con los aspectos del método del pre­
sente invento, un codo de tubo de corto radio a partir de 
un semiacabado de tubo que se ha fabricado previamente con 
un codo relativamente grande, se coloca entre una pareja 
de matrices exteriores y una matriz interior que están for 
madas con cavidades que se adaptan a la configuración exte 
rior del codo de tubo de corto radio. Las matrices exterio­
res y la matriz interior se aproximan entonces entre sí de 
forma conjunta a una velocidad uniforme de movimiento des­
de una posición abierta, con las matrices separadas entre 
sí, hasta una posición cerrada con las matrices haciendo 
contacto entre ellas, de manera que se pueden fabricar ta 
les codos de radio corto.

20 BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La breve descripción anterior así como objetos 
adicionales, características, y ventajas del presente in­
vento se apreciarán de forma más completa haciendo referen 

25 cia a la siguiente descripción de las realizaciones prefe^ 
ridas en la actualidad, pero no obstante ilustrativas, de 
acuerdo con el presente invento, otándose toman conjunta­
mente con los dibujos adjuntos, en los cuales;

La figura 1 es una vista en planta de un apara- 
30 to de plegado por presión para radios cortos de acuerdo
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con el presente invento, en el que las matrices se muestran 
en posición abierta;

La figura 2 es una vista en alzado de las matri­
ces retiradas del aparato de plegado o curvado y mostradas 
en posición abierta;

La figura 3 es una vista en alzado análoga a la 
de la figura 2 pero con las matrices mostradas en posición 
cerrada; y

La figura 4 es una vista en planta de un tubo for 
mado con un codo de corto radio, dibujado en línea de tra 
zo lleno, y con el semiacabado de tubo previamente forma­
do con un codo relativamente grande, mostrado por línea de 
puntos.

15 DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS

Haciendo ahora referencia concreta a los dibujos, 
se muestra un aparato de plegado o curvado por presión de 
radio corto que realiza características del presente in- 

20 vento y que en general se designa con el número de referen
cia 10. El codo de tubo de corto radio, formado de acuer­
do con el presente invento, se designa por la letra R. en 
la figura 4, en.la que también se muestra un semiacabado 
de tubo designado con la letra B, que se ha fabricado prt3 

25 : viamente con un codo relativamente grande. Ha de entender
se que una vez formado el codo grande, se calienta el se, 
miacabado de tubo B, preferiblemente por medio de bobinas 
de calentamiento por inducción, que son bien conocidas en 
la técnica y que no se han mostrado en los dibujos.

30 El aparato de plegado por presión 10 incluye una
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pareja de matrices o estampas exteriores 12 montadas para 
que puedan tener movimiento desde una posición abierta most 
trada en la figura 2 a una posición cerrada mostrada en la 
figura 3« Una matriz interior 14 está montada sobre las ma 
trices exteriores 12 para que tenga un movimiento entre po 
sición abierta y posición cerrada. Para acercar conjunta­
mente a las matrices 12 y 14! una pareja de bielas 16 es­
tán conectadas entre la matriz interior 14 y las matrices 
exteriores 12, y se dispone un yugo de montaje 18 para re­
cibir de forma deslizante a las matrices exteriores 12. Ha 
ciendo referencia a la figura 2, puede verse que las ma­
trices exteriores 12 comprenden un miembro de matriz iz­
quierdo 22 y un miembro de matriz derecho 24, que tienen 
sustancialmente una configuración idéntica. Las matrices 
exteriores 22 y 24 están formadas en una sola pieza con ca 
vidades de matriz 26 que se adaptan a la porción exterior 
de la configuración externa del tubo de radio oorto R. La 
matriz interior 14 está formada con una cavidad de matriz 
continua 28 que se adapta a la porción interior de la con­
figuración exterior del tubo de radio corto R. De esta for 
ma, cuando están en posición abierta las matrices exteriores 
12 de la figura 2, con las matrices 22 y 24 separadas una 
de otra, es posible insertar el semiacabado de tubo B en 
las cavidades de matriz exteriores 26. La cavidad de ma­
triz interior 28 está bordeada por un par de mesetas real 
zadas 30 que se adaptan de forma coextensiva con pares de 
mesetas realzadas 32 que bordean los lados opuestos de las 
cavidades exteriores 26 cuando están en la posición cerra 
da de la figura 4. Las superficies que hacen contacto de 
las matrices exteriores 12, comprenden también unas caras
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laterales 34 que coinciden coextensivamente en la posición 
ferrada de la figura 4, de manera que las canales exterio­
res 26 de las matrices 22 y 24 forman una canal continua en 
[conformidad con la configuración exterior del codo R de ra 

5 dio corto.
Para unir entre si de forma operativa a las ma­

trices exteriores 12 con la matriz interior 14, el varilla 
je 16 comprende un tirante izquierdo 40 y un tirante dere­
cho 42, montados sobre un pivote común 44 que está fijo a 

10 la matriz interior 14. La biela izquierda 40 está pivota- 
'da sobre el miembro de matriz izquierdo 22 por medio de uní
ipivóte 48 que está fijo al miembro de matriz 22. Un disco 
¡espaciador 50 está apoyado a giro sobre el pivote 48 entre 
'la porción superior del miembro de matriz 22 y el tirante
i ^

1$ ¡40, para mantener al tirante 40 en una posición a nivel.
!La biela derecha 42 esta pivotada sobre el miembro de ma- 
jtriz derecho 24 por medio de un pivote 52 que está fijo al
¡miembro de matriz 24.
i El yugo de montaje 18 comprende un par de armadu

20 . ras laterales estacionarias 60 entre las que está montado 
:de forma móvil un bastidor central 62 que está formado 
con una canal de deslizadera 64- Las matrices exteriores 
12 se alojan de forma, deslizante en la canal de deslizadera 

¡ 64 mediante brazos laterales 66 y 68 que están formados
25 ; en la porción lateral de los miembros de matriz exteriores

!¡ 22 y 24, respectivamente. Los brazos laterales 66 y 68 for 
i man una sola pieza sobre los miembros de matriz 22 y 24 res 
¡ pectivamente, con superficies de borde inclinadas 72 y 74.
! Según se vó mejor en la figura 1, la canal de deslizadera; 

30 ' 64 está formada con superficies de borde inclinadas 76 y !
i t
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¡78, que tienen el mismo ángulo que las superficies 72 y 74. 
¡De esta manera, formando respectivamente las superficies 
de borde 72 y 76 y las superficies de borde 74 y 78 oon el 
-mismo ángulo, se consigue un contacto deslizante en la ca­
nal de deslizadera 64.

Para juntar las matrices exteriores 12 y la ma­
triz interior 14, se dispone un cilindro de prensa 80, y 
situándose unos medios de tope en la matriz interior 14, La 
carrera del cilindro 80 dá .por resultado que el bastidor 
'central 62 deslice hacia delante en las armaduras latera­
les 60, de manera que las matrices exteriores 12 y la ma­
triz interior 14 se aproximan a una velocidad uniforme de 
movimiento.

Se pretende que haya una cierta libertad de rnodi 
ficaciones, cambios y sustituciones en la descripción an­
terior y en algunos casos se utilizarán determinadas carao 
terísticas del invento sin utilización correspondiente de 
otras características. Por consiguiente, es apropiado qpe 
las reivindicaciones adjuntas se interpretan con toda am­
plitud y de una manera constante con el espíritu y alcan­
ce del presente invento.

La presente solicitud, que corresponde a la pre­
sentada en Estados Unidos de América, el 14 de Octubre de 
1.969, bajo el RS 866.200, se acoge a los beneficios del 
Artículo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus­
trial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva, que se
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presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-- '' 
te de Invención en España, por VEINTE años, son los siguien 
tes:

1. - Un aparato para doblar o curvar por presión,
5 para formar un codo de tubería de radio corto a partir de

un semiacabado de tubo caliente que ha sido previamente fa 
bricado con un codo relativamente grande y que comprende un 
par de matrices o estampas exteriores montadas para que se 
muevan entre una posición abierta, con dichas matrices ex- 

10 teriores separadas una de otra y una posición cerrada con
dichas matrices exteriores haciendo contacto mutuo, estan­
do dichas matrices exteriores formadas con cavidades que 
se adaptan a la forma de la porción exterior de dicho codo 
de radio corto cuando dichas matrices exteriores están en 

15 dicha posición cerrada, una matriz interior montada para que
se mueva con dichas matrices exteriores entre dicha posi­
ción abierta, en la que dicha matriz interior está situada 
entre aquellas matrices exteriores y distanciada de las 
mismas, y dicha posición cerrada en la que dicha matriz in 

20 terior hace contacto con dichas matrices exteriores, están
do las matrices interiores formadas con una cavidad que se 
adapta a la porción interior de dicho codo de radio corto 
cuando dicha matriz interior y las matrices exteriores es­
tán en dicha posición cerrada y medios conectados operati- 

25 vamente entre dicha matriz interior y las matrices exterio
res ñ^ra acercar conjuntamente dichas matrices a una velo- 
c:j.&KL uniforme de movimiento de manera que se puedan fabri 
$(r uniformemente codos de radio corto.

2. - Un aparato de acuerdo con la reivindicación 
, en la que dichos medios para acercar conjuntamente las
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' * -í '¡ matrices comprenden un par de bielas'.-con el extremo exte-
i! rior de cada una de dichas bielas montado de forma movible 
- sobre un pivote sobre cada una de dichas matrices exterio 
I res y el extremo interior de cada una d^&ichas bielas mon 
tado de forma móvil conjuntamente sobre un pivote de dicha 
matriz interior y un yugo exterior formado con una canal 
de deslizadera para recibir deslizantemonte a dichas ma­
trices interiores y forzar uniformemente el movimiento —

!
conjunto de dichas matrices interior y exterior desde di-- 
cha posición abierta a dicha posición cerrada.

3.- Un aparato para doblar o curvar por presión, 
para formar un codo de tubería de radio corto.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­
tecede, representado en los dibujos que se acompañan y !
con los fines que se han especificado. '

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a : 
máquina por una sola cara. '

Madrid,
:
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