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MEMORTIA DESCRIPTIVA
de una Patente ﬁe Invencifn a nombre de:
Josef Ferwagner, de naciopalidad alemgna,
domiciliada en 463 Bochum, Hofleite 8, -
(Alemania); por: "DISPOSICION DE HERRAMIENTAS

PARA LA FABRICACION DE CODOS DE TUBOS",

wewnool00oo0——-—

El invento se refiere a una disposicién de herramiep-
tas para la fabricacifn de codos de tubos mediante la deformag--
cibn en frio de un llantén de chapa, consistents en una herra--
mienta de conformacién previa con matriz de conformacién previa
asi como un punzfn de estirado para formar el lomo del codo de
tubo y una herramienta acabadora con matriz de recepcién, mandril
de dos piezas asi como un punzbn de cierre para cerrar al llan-
t6n previamente deformado déndole la forma de codo.

En una conocida disposicién de herramientas de este ~
tipo (véase modelo de utilidad alemén 1 775 079) la matriz de -
conformacidn previa tiene en su seccifn transversal la forma de
dos tramos horizontales, entre los cuales estd dispuesto un semi

circulo de acuerdo con el lomo del codo de tubo. Por lo tanto,
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al descender el punzdn de estirado, las partes laterales longi-
tudinales del llantén sobresalen libremente de la matriz de con
formacién previa. Como matriz de recepcidén de la herramienta de
acabado sirve la matriz de conformacién previa. Para la confor-
macién de acabado se coloca a mano en el llant6n previamente dg
formado el mandril de dos piezas. Al descender el punzén de cig
rre, recoge las partes laterales longitudinales del llantbn y -
las dobla sobre el mandril formando el codo de tubo. Los bardes
de las partes laterales longitudinales que transcurren a lo lax
go de la linea més corta de la camisa del codo se unen entre si
por una costura de soldadura, una vez extrzido el mandril. Con

ayuda de esta conocida disposicifn de herramientas pueden fahri
carse correctamente solo codos de tubo con un grueso de pared =~

relativamente grande con referencia al didmetro, puesto que con

“la disminucién del grueso de la chapa el 1llantén durante la con

formacidn tanto en la herramienta de deformacibén previa como —-
también en la herramiesnta de acabado es propenso a formar plega
duras que ya no pueden ser eliminadas tampoco por el cierre com
pleto de la herramienta de deformacién previa ni de la herramien
ta de acebado. Ademds entorpece también sl manejo engorroso de
la conocida disposicidn de las herramientas, sobre todo en lo -
que se refiere al mandril de la herramienta de acabado.

El invento tiene el objeto de indicar una disposicién
de herramientas del tipo arriba indicado, con la que se pueden
fabricar codos de tubo intachables, especialmente siendo el grug

so de pared dsl codo relativamente pequefio con referencia al dif

metro del codo de tubo.
El invento consiste en que la matriz de deformacifn -

previa tiene paredes longitudinales verticales con superficies
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longitudinales interiores paralelas a las superficies longitudi
nales exteriores verticales del punzéﬁ de estirado, y que con -
el punzén de estirado estén coordinados prensachapas en si cong
cidos, que junto con el punzén se pueden introducir y extraer -
entre las paredes longitudinales de la matriz de deformacifn --
previa, y que con la matriz de deformacién previa estén coordi-
nados segmentos de matriz que se pueden adelantar y retirar ra-
dialmente entre las paredes longitudinales para aminorar el gra
do de defarmacifin.

En la disposicitn de herramientas de acuerdo con el -
invento g8 introducen por lo tanto completamente las partes la-
terales del llantén en las hendiduras longitudinales formadas -
por las paredes longitudinales de la matriz de deformacifn pre-
via y el punzfn de estirado, de modao que alli no se pueden for-
mar plegaduras. Los prensachapas y los segmsntos de matriz impi
den la formacifn de plegaduras en la zona de los extremos extg-
riores del lomo del codo de tubo, ya que después de la coloca--
cifn de los prensachapas sobre los extremos exteriores del lomo
del codo, se deforma primero solamente la parte central del lg-
mo del codo entre los segmentos de matriz y solamente a contji--
nuacifn las zonas marginales vecinas del loms del codo de tuba.

De acuerdo con una forma de realizacién preferids del
invento, las dos mitades del mandril de la herramienta de acaba
do estén fijadas en brazos girables y los brazos girables en un
larguero que soporta al punzén de cierre. Ademds el punzén de -
cierre se apoya preferentemente en forma ajustable en su altura
con referencia al mandril en el larguero. Debidc a esta unién -
de mandril y punzdén de cierre, no solamente se suprime la mani-

pulacifn separada del mandril, sino al mismo tiempo se puede im
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pedir con seguridad la formacién de plegaduras dentro de la hg-
rramienta ds acabado,

Las ventajas conseguidas por el invento consisten sg-
bre todo en el hecho de haberse creade una disposicién de herra
mientas para la fabricaci6n de codos de tube que independientemen
te del grueso del liant&n de chapa proporciona resultados inta-
chables en codos de tubo de todos los didmetros sin que se pro-
duzcan desechos.

A continuacién se explica el invento de un modo més. -
detallado con ayuda de los dibujos que representan soclamente un
ejemplo de realizacidn del mismo y que musestran lo siguiente:

Figuras 1 y 2 una herramienta de deformacifn previa =
en un corte longitudinal vertical y en una secciﬁn transversal
vertical y en una vista lateral respectivamente,

Figura 3 la herramienta de deformacidn p;evia repre-—-
sentada en la figura 1 en otra posicifn de trabajo,

Figuras 4 y 5 una herramienta de conformacifin de aca-~
bado en un corte longitudinal y vertical y en una seccibn trang
versal y una vista lateral resb;ctivamente,

Figurs 6 la herramienta de conformacién de acabado g
presentada en la figura 5 en otra posicién de trabajo,.

La disposicién de herramientas representada en las fi
guras sirve para la fabricacidn de codes de tubo por dafurmaciﬁn.
en frio de un llantén de chapa 1. Los codos de tubo comprenden
en el ejemplo de realizacidn un &ngulo de 90%. Codos con un &n-
gulo menor pueden realizarse tambifn mediante una configuracién
adecuada de la disposicidn de herramientas. La disposicién de -
herramientas del ejemplo de realizacifn consta en su estructura

esencial en primer lugsr de una herrasmienta de deformacién prg-
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via 2, 3 y de una herramienta de conformacién final 16, 17, 1B.
La herramienta de deformacién previa (véanse las figu
ras 1 a 3 sirve para formarel lomo del codo de tubo y consta de
una matriz de deformacifn previa 2 asi como de un punzén de eg-
tirado 3. La matriz de deformacifn previa 2 tiene dos paredes =-
longitudinales verticales 4 con superficies longitudinales inte
riores verticales 5, cuya separacifn corresponde al didmetro ex
terior del codo de tubo a formar. Entre las superficies longituy
dinales interiores 5 posee la matriz de deformacién previa 2 una
extensifn 6 que en sus extremos se transforma en superficies de
contra-apoyo 7 en forma de U. En la extensifin 6 estén dispuestos
dos segmentos de matriz B que pueden avanzar y retroceder radial
mente con referencia al centro de la curvatura entre las super-
ficies longitudinales interiores § y que son movidos por los sig
temas de cilindro y embolo 9 accionados hidrfulicamente. En el
centro de la extensifn 6 se encuentra un eyector 10, Dehido a -
su divisién en direccifn longitudinal la matriz de deformacién
previa 2 se compone de dos mitades 2a que estdn unidas entre si
por los pernos ros;adas 11, Las dos mitades 2a de la matriz de
deformacifin previa, el eyector 10 y los segmentos retirados B8 -
de la matriz forman en su conjunto la extensién 6. E1l punzén de
estirado 3 tiene en su extremo inferior una forma 12 que correg
ponde @ la forma interior del lomo del codo a conformar y que -
tiene transiciones hacia lea superficies longitudinales exterio-
res verticales 13 paralelas a las superficies longitudinales in
teriores 5 de la matriz de deformacidn previa 2, correspondien-
do su separacibn al didmetro interior del codo de tubo a formar.
En las superficies Qerticalas con referencia a las superficies

longitudinales exteriores 13 con el punzbén de estirado 3 estén
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coordinados los prensachapas 14 que estén unidos entre si por
los anclajes exteriores 15 y gue al introducirse el punzdn de
estirado 3 entre las paredes longitudinales 4 se apoyan en las
superficies de contra-spoyo 7. Toda la herramienta de deforma-
cidén previa 2, 3 tiene una estructura simétrica tanto en lo
gue se refiere a su plano central longitudimal vertical como
también en lo referente a su plano central transversal.

La funcidén de la herramienta de deformacidn previa
2, 3 se desprende de las figuras 1 a 3. Sobre las paredes lon
gitudinales 4 de la matriz de deformacién previs 2 se coloca
el llantén pleno 1, recortado en forma apropiada, por ejemplo
mediante estampacidn. Luego se hace descender al punzdn de eg
tirado 3 con los prensachapas 14, entrando los prensachapas
14 en contacto con el llantdn 1 un poco antes que el punzén de
estirado 3 (véanse las figuras 1 y 2). Al seguir descendiendo
el punzdn de estirado 3 y los prensachapas 14, el llantén 1
con inclusion de sus partes laterales longitudinales 1a es in-
troducido por completo entre las paredes longitudinales 4 de
la matriz de deformacidn previa 2 y el punzdn de estirado 3,
siendo deformado en forma de U soiamente en su seccion trans-—
versal. Cuando los prensachapas 14 con el llantén 1 déformadn
en una direccidn topan en las superficies de cantra-apoyo 7,
el lado inferior del llantdn 1 entra en contacto con los seg-
mentos B de la matriz avanzados hasta la altura de las super~
ficies de contra-apoyo 7. Ahors el punzon de estirade 3 sigue
descendiendo y transformaz al llantdn 1 sujeto entre los seg~

mentos 8 en el lomo del codo, Las porciones 1b del llantdn,que
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se encuentran entre los prensachapas 14 o las superficies de
contra-apoyos 7 y los segmentos 8 de la matriz, précticamente
no son deformadas (véase figura 3). Al continuar descendiendo
el punzdn de estirado 3, también los segmentos B son empuja-
dos hacia atrés y de este modo se conforman finalmente las
zonas 1b del laomo del codo que se encuentran entre los prensa-
chapas 14 y los segmentos B8 de la matriz. Por la utilizacidn
descrita de los prensachapas 14 y de los segmentos 8 de la ma-
triz se evitan plegaduras y alabeos del llanton 1 en la zona
de los extremos longitudinales laterales lb del lomo del codo
de tubo. Después de la retirada del punzén de estirado 3 y de los
prensachapas 14 el llantdén 1 previamente conformado es extrai-
do de la matriz 2 de deformacidn previa mediante el acciona-
miento del eyector 10.

La herramienta de conformacidn final (véanse las fi=-
guras 4 a 6) sirve para cerrar al llantén 1 previamente de-
formado déndole la forma de codo de tubo y consta en su estrug
tura fundamental de una matriz receptora 16, un mandril 17
asi como un punzdén de cierre 1B, La matriz receptora 16 tiene
solamente una cavidad 19 que corresponde al lomo del codo y en
la que se coloca el llantdn 1 prevismente deformado en la he-
rramiente de deformscidn previa 2, 3. Encima de la matriz re-
ceptora 16 estéd dispuesto un larguero 20 que pueda ser movido
hacia arribs y abajo y al cual esté acoplado el punzdn de cie=-
rre 18 con ayuda de un sistems de éwbolo y cilindro 21 de altu~
ra regulable. El1 punzén de cierre 1B posee en su extremo in-

ferior 22 la figurse de la superficie de la camisa que sigue al
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lomo del codo de tubo. Debajo del punzdn de cierre 1B se en-
cuentra el mandril 17 que tiene las dimensiones interiores ‘del
codo y estd dividido en direccidn transversal en dos mitades
l7a. Las dos mitades 17a del mandril estan fijadas en el ex-
tremo de los brazos de viraje 23, cuya articulacidn comin 24
estd fijada en el larguero 20. En los brazos de viraje 23 es~
tén articuladas las varillas de accionamiento 25, con cuya ayy
da las dos mitades 17a del wmandril pueden ser separadss y uni-
das a modo de tenaza en la direccidn periférica del code de
tubo.

La funcidn de la herramienta de conformacidén final 16,
17, 18 que se acaba de describir, se desprende de las figuras
4 8 6, E1 llantdn previamente deformado 1 se coloca enls ma-
triz receptors 16, El punzdn de cierre 18 tiene del mandril 17,
cuyas mitades 17a estén unidas, una separacifn que es mayor
qﬁe el grueso del codo tezminado en la zona de la liﬁa‘més cor,
ta de su camisa (véanse las figuras 4 y 5). Al descender el
mandril 17 y el punzon de cierre 18 se manéiene primero esta
separacian.

Debido a la mayor separacidn entre el mandril 17 y
el punzdn de cierre 18 las partes longitudinales la que sobre-
salen de la matriz receptora 16, pueden penetrar fécilmente en
la hendidura formada por estos. Durante el movimiento descen-
dente del punzdn de cierredla y del mandril 17 las dos partesg
laterales longitudinales 1la se doblan la una hacia la otra con
sus bordes longitudinales (vBase figura 6). Después del tope

del mandril 17 y de la matriz receptora 16 el punzdon de cierre
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18 avanza todavia en una medida pequéﬁa y cierra por completo
al llantdn 1. Después el punzdn de cierre 18 es retirado en
la medida que se acaba de mencionar, con lo que el codo 1
acabado de ser formado se dilata un poco debidn a su calidad
eldstica, de modo que el mendril 17 con sus mitades 17a puede
ser retirado facilmente del codo 1 por el accionamiento de los
brazos de viraje 23. Después de extraido el codo de tubo 1

de la matriz receptora 16 se sueldan entre si los bordes a lo
largo de la linea més corta de la camisa, y se eliminan las
piezas terminales en el extremo de lé linea més larga de la
camisa, con las que el llantdn 1 se sujetaba en la herramien-
ta de deformacién previa 2, 3 entre los prensachapas 14 y las

superficies de contra-apoyo 7.

N O T A

A ——————

Se reivindica como nuevo y de propis invencidn.

l.- Disposicion de herramientas para la fabricacidn
de codos de tubos, mediante la deformacidn en frio de un llan=-
ton de chapa, consistente en una herramienta de deformacidn
previa con matriz de deformacidn previa asi como un punzdn de
estirado para formar el lomo del codo de tubo y una herramien-
ta de conformacidn final con matriz de recepcién, mandril de
dos piezas asi como un punzdn de cierre para cerrar el llan-
ton previasmente deformado déndole la forma de codo, caracteri-
zada porque la matriz de deformacién previa tiene paredes lon-

gitudinales verticales con superficies longitudinales interio-
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res paralelas a las superficies longitudinales exteriores veg
ticales del punzon de estirado y porque con el punzén de esti-
rado estdn coordinados prensachapas en si conocidos que junto
con este pueden entrar y salir entre las parsdes longitudina-
les de la matriz de deformsecidn previa, y porque con la matriz
de deformacian previa estén coordinados segmentos de matriz
que pueden ser adelantados y retirados radialmente para dis-
minuir el grado de deformacién entre las paredes longitudina-
les.

2.~Dispesicién de herramientas, de acusrde con la rei-
vindicacidn 1, cesracterizads porque la matriz de deformacisn
previa y el punzon de estirado constan de dos mitades divi-
didas en el plano longitudinal de simetria.

3.=-Disposicidon de herramientas, de acuerdo con las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizada porque los prensacha-
pas y los segmentos de matriz estén dispuestos simétricamen-
te con referencia al plano central {ransversal de la matriz
de deformacién previa,

4,- Disposicion de herramientas, de acuerdo, con las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque los prensa-
chapas estan unidos por anclajes.

5.~ Disposicidn de herremientas, de acusrdo con las
reivindicaciones anteriares, caracterizada porque los segmen=
tos de matriz pueden ser adelantados hasta la altura de las
superficies de contra-apoyo de la matriz de deformacion pre-
via coordinadas con los prensachapas.

6.~ Disposicién de herramientas, de acuerdo con las
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reivindicaciones anteriores, caracterizada porque con la ma-
triz de defurmacién previa estd coordinado un eyector para
los llantones.

7.~ Disposicién de herramientas, de acuerdo con las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque las dos mi-
tades del mandril de la herramienta de conformacidn final es-
tén fijedas en brazos de viraje y los brazos de viraje en un
larguero que soporta al punzén de cierre.

B.- Disposicidn de herramientas, de acuerdo con las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el punzdn
de cierre se apoya en el larguero siendo su altura ajustable
en relacidn con el mandril,

9.~ "DISPOSICION DE HERRAMIENTAS PARA LA FABRICA-
CION DE CODODS DE TUBOS",

Tal como se describe y reivindica en la presente Me-
moria Descriptiva, que consta de once hpjas escritas a méqui-

na por ung sola cara y de sus correspondientes dibujes.
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