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Se conoce por la patente suiza N2 453.016
un procedimiento para la fabricacidén de componentes

de codo conformados para tubos, en el cual se deforma una

hoja de pelicula de plastico, ﬁediante embutido, con-

firiéndole la forma asumida por un codo de tubo de
configuracidén en sector tdrico que se corta a lo largo
de su arco circular menor interno, con relacidén al eje
térico a eje de rotacibén, y después se estira hasta pro-
ducirse un casquete o cubierta sin curvas re-entrantes,
afladiéndose bordes traslapados a los bordes cortantes.

Tales codos para tubo en una pieza son de una
fabricacidn mas simple y econdmica que otros codos para
tubo conocidos consgistentes en dos semi-casquetes o cu-
biertas embutidas soldadas entre si por sus bordes coin-
cidentes exteriores. Debildo a la forma de su fabricacidn,
no obstante, los codos para tubo en una pieza conocidos
no son inherentemente estables en el estado de sector
térico que han de adoptar después de su instalacidn, asi
que poseen una tendencia a volver a los cuerpos de tipo
cubierta a partir de los cuales fueron formados mediante
combadura. Esta tendencia complica su instelacidn y puede
dafiar su aspecto exkerior si la instalacidn no se realiza
con sumo cuidado.

El objeto del presente invento es proporcionar
un codo para tubo en una pieza consistente en una hqja
de}ormada de pelicula de pléstico para cubrir instalacio-
nes a prueba de calor, frio, o sonido, cuyo codo de tubo;
se‘monta con mayor facilidad que los codos de tubo de una
pieza conocidos y no admite objecidén alguna en cuantoa

su aspecto una vez insgtalado, incluso si no se emplea



10

15

20

25

30

ninguna diligencia perticular en su instalacidn.

Este objeto se logra mediante un codo de tubo
en una pieza consistente en una 14mina termoformada de
pelicula de pldstico en forma de un cuarto de c¢ilindro
hueco anular cortado & lo largo de su arco circulay mis
interior -y ‘con bordes traslapados ailedldos a sus bordes
de corte, formdndose dicho codo de tube, medisnte comba-
dura o flexidn, a pertir de un cuerpo de tipo cubisrta
inherentemente estable que no posee curvas re-entrantes
¥y caracterizéndose por el hecho de gue es también inhe-
rentemente estable en la forma del codo de tubo cerrado
o0 sensiblenente cerrado.

En relacidn con la memoria descriptiva presen-
te, el término "inherentemente estable" aplicado al cuer-
po de tipo cubierta sin curvas re~ent£antes significa que
el cuerpo no presenta tendencia alguna a cambiar su forma
por si mismo, pero puede convertirse, por la influencia
de fuerzas de Tlexidn que actien desde el exterior, en
un codo de tubo asimismo inherentemente estable que co-
rresponde a un cuadrante tdrico (sector de 90°) de corte
abierto a lo largo de su arco circular mis interior.

Con referencia al codo dé tpbo en forma de un
cuadrante térico (sector de 900) dg corte abvierto a lo
largo de su arco circular mds interior, la expresidn
“inherentemente estable" significa que el codo de tubo
no se inclina a variar su forme por si mismo, pero puede
convertirse, por la influencia de fuerzes de flexidn que
actien desde fuera, en un casquete o cubierta asimisimo
inherentemente estables sin curvas re-entrantes.

En relacidn con la presente memoria descriptive,
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el téruino "cuerpo de tipo cubierta gue no posee curvas
re-entrantes" deberd interpretarse como un cuerpo cuya
forma se produce abriendoe los bordes de corte interiores
de un codo de tubo de la forma de un cuadrante tdrico
(sector de 90°) hendido a lo largo de su srco circular
mds interior y doblando los bordes hecia atrds. La forma
de este cuerpo es conocida a partir de la patente suiza
No. 453.016.

Un "cuadrante tdrico (sector de 90°)" es un
sector de un cilindro hueco circular cuyos dos extremos
frontales se extienden en planos que se hallan en angulos
rectos uno con respecto 2l otro.

El codo dc tubo segin el presente invento no
se precipita hacia atrds por =i mismo cuando es colocado
en su estado de sector tOrico en torno a un codo de tubo
aislado o similar. Por consisuiente, puede ser ajustado
fécilmente'por una sola persona, inecluso con espzcio limi-
tado, y presenta un zspecto excelente una vez instalado.
Mediante flexidn, con todo, el codo de tubo segun el in-
vento puede convertirse en un cuerpo tipo cubierta inheren-
tamente establs sin curvas re-entrantes,

En el curso de la descripeidn que sigue, se ilus-
trardn varias formas de realizacidn del invento mediante
referencia a los planos, en los cuales:

la fig. la muestra una estiructura de tipo casque-
te 0 cubierta consistente en y formada por una ldmina de
pelicula de pldstico, cuya estructura se produce cortando
urr cuerpo conformado de pelicula de pldstico eldstica en
forma de un sector de 90° tdrico a lo largo de su arco cir-

cular meridionel mis pequeiio (linez de trazos en la fig.lb).



doblando hacia atrds los bordes de corte hasta que resulta

un casquete o cubierta sin curvas re-entrantes, y anadlan-“

do un area de traslapado al menos en uno de los bordeﬁxd:ﬁ

corte. Ia estructura tridimensional del cuerpo de tipgi

cubierta es conocida por la mencionada patente suiza._La:
cubierta conoclda, no obstante, es 1nherentemente estable
en esta configuracidén Unicamente, e 1nvarlablemente trata

de retornar a la misma incluso después de haber 31do comp.;f

bada en la forma de sector tdrico gque ha de asumir una< 2
vez instalada, como cubierta o revestimiento de un codo de
tubo. Esta tendencia obstaculiza la instalacidn de los’ '7”
casquetes o cubiertas conocidos. La cubierta segmin la figfﬁ';'?
la, no obstante, puede ser convertida en un codo de tubblé.
inherentemente estable mediente combadura o flexidn.
Ia fig. lc muestra un cimulo de articulos caq;;
fdrmados. T"
Ia fig. 14 muestra un dispositivo de insufiafsz

eidn, ¥

la fig. le un proceso de embutido continuo.'

Iag figs. 2a y 2b son vistas en perspectiva de .
una forms de realizacidn del codo de tubo segin el inven- ; '
to, antes y después de su instalacién. 'A_

Ias Tigs. 3a y 3b son vistas en seceidn meridio%&
nal esquemdtica de dos formas de realizacidn del invenfo.rf“

Ias figs. 4 y 5 muestran ejemplos de elementoér’
de pasador que pueden disponerse en los bordes\coinéidenéfﬂ _
tes susceptibles de ser unidos entre si del codo de fubo'sli:gfk
de acuerdo con el invento, ¥y |

Tas figs., 6 a 9 son v1stas en perspectiva de

otros elementos de pasador.
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Loz codos para tubo representados en las figs,
2 y 3 son inherentemente estables segin la definieidn
dada anteriormente.

Es une caracteristica esencial del presente in-
vento que el codo de tubo 10' lormado, mediante combadura
o flexidn, a pertir del cuerpo de tipo cubierta 10 repre-
sentado en la fig. la es de una estructura tal que resul-
ta asinismo inherentemente estable en el estado del sec~
tor tdrico cerradc o casi cerrado revresentado en la fig,
2a, por ejem.lc. las areas ds traslapado se hallan desig-
nadas por el mumero 12. &4si pues, si se flexiona o comba
una ldamina deform=da de pelicula de pldstico 10 segun la
fiz. la para Tormar una estructura e modo de sector tdri-
co 10' (indicada por la linea de trazos en la fig., 1b),
gsta estructura retiens su forma a2l mernos sustancialmente
y no presenta la tendencia a retornsr por si misma a la

estructura a modo de casquete o cubierts completamente

abierta 10 sin curvas re-—entrantes rejpresentada en la

fiz. la.

Una peculiarided caracteristica del presente
invento es que ¢l codo de tubo innerente estable 10' del
invento puede convertirse en un cuerpo de tipo cubierta
asimizwo inherentemente establie 10, abriendo los bordes
de corte meridionales 24 del codo para tubo 10! e invir-
tiéndolo de tal mamera que resultz una estructura tipo
cubierta 10 que no posee curvas re-entrantes; combando e
invirtiendo la estructura de tipo cubierta en direccidn
opuesta, la cubierta inhercntemente estable puede ser
re-convertida on el codo de tubo inherentemente estable.

Por lo tanto la conversidn i:xmeutelo innerentemcnte esta~
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ble al oiro estado inhsrentemsnte cotible es reversibvle.

En comparzcidn con lcs cubizrtesprotectoras de
codo de tubo en vna pieza de la i€cnica anterior, las cu-—
biertas arotectoras de codo detubo en unz pieza 10 de acuer—
do con el invento presentan la veniajz de gue pueden api-~
larse en forra de casguetes o cublertus 10 sezin se rmes-—
tra en la fig, lec, de tal manerza que vy zran nunero de
cubisrtes 10 pueden gjustarse una Jensro de otre. la ins-
talacidn de estas cubisrias 10 €3 iy Tdeil, sor cuanto
lzs cublertas convertidas on lz forus Se un codo de tubo

4

nedicnte uns operacidn de combadura ¢ rlexidn soun inhe-

+

renteuonie estzbles en estu forma tanbién.

Sezin el presente invento, se deforma wna ldmine
de pelicula de pldstico io de la cless representada en la
fig. la de tal manera cue tambidn es inherentensite esta-
ble en la forma de un sector térico carrado o cszi cerra=—
. ‘

do, sz-ain se representa, »or elenplo, an la fig, 2b (cuye

-2
4
a

formz no necesita ser su vrice condicidn inhersiiesnente

estatle). Si se cowbs o fiswiona wma ldwina deforwade de

[%]

velicula plistica 10-de zcterdo con el invento formando
wna sstractur:s o modo de sector torico 104, retimme esta
forms ol nenos sustanciszliente ¥ Lo zgewitra ninsine ten-
denciz & retornar sl cuerso de tio0 oublerita gbierio 10
sin uurvas re-enitrantes

Ta estebilided cn ol estnde de zeotor sdrico

C¥L.4.. de pelicu_a e ovldstico tiszo cuvierta 10 sroduci-

2 wedisnte enputido es Torzad:r o amuir la con’:guracidn

S
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de sector térico 10' y es sometida a un tratamiento
térmico en este estado, de tal manera que las tensiones
creadas por la operacién de flexidn o combadura son re-
ducidas al menos en tal grado que los estados del sector
tbérico cerrado o casi cerrado representados, por ejemplo,
en las figs. 2a y b son también inherentemente estables.
Por supuesto, el post-tratamiento térmico puede llevarse
a cabo de tal manera que solamente éste estado a modo de
sector térico optativamente cerrado virtualmente por com-
pleto sea inherentemente estable.

La tendencia de la hoja o lamina deformada de
pelicula de plastico 10 a retener el estado de sector to6-
rico 10' dado a la misma durante la deformacidn puede aumen-
tarse mediante una ondulacidén meridional 14 que prefersn-
temente se extienda a lo largo del arco circular exterior
de este codo de tubo, segin se representa en la fig. 2.

Por otra parte, se ha comprobado que las laminas
de pelicula de plastico deformadas 10 son también inherente-
mente estables en el estado de sector torico cuando el cuer~
po no presenta la forma toérica, (arco circular) sino de una
estructura tubular cuyas curvaturas a lo largo de los arcos
interior y exterior (como puede verse a partir del eje tdéri-
co o el eje de rotacidn) no poseen el mismo centro de curva-
tura; en su lugar el centro de curvatura 18 del arco exterior
16 estd mas alejado del nficleo térico 5 (eje del tubo) que
el centro de la curvatura 22 del arco interior 20. Esto
se representa, algo exagerado, en la fig. 3a. La relacién
entre el arco exterior 16 del codo de tubo ~representado
en la figura 3a en una seccidén meridional~ y su centro de

curvatura 18 es la misma que el toro matematico.
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El arco interior 20, no obstante, se halla nfs estrecha-
mente curvado que el toro corresvondiente (cuya parte
interior se halla indicada por una linea de trazos), de
tal manera que su centro de curvatura 22 no coincide con
el centro de curvatura 18, pero se encuentra mds prdéximo
al codo de tubo. )

Ia distancia entre el arco interior 20 y el arco
exterior 16, calculada a lo largo de los radios que se ex-
tienden a partir del centro de curvatura 18, es menor en
el centro del codo de tubo (visto a lo largo del eje del
tubo o micleo del toro) que lo es en los extremos abiertos
respectivos.

En la fig. 3B se muestra una forma de realiga-
cidn conveniente del invento en la cual el centro de cur-
vatura 18' del arco exterior 16' se halla mds prdximo al
micleo del toro 5! que‘el centro de curvatura 22' gdel
arco interior 20!,

Los codos de tubo del tipo ilustrado en la fig.
3a se describen en la Pateﬁte de Utilidad alemana No.
7,316.667. Poseen la ventaje de que puede usarse uno y el
mismo codo de tubo para codos de diferentes radios de cur-
vatura, por ejemplo codos en L ¥ codos roscados. Nuevos
detalles y estructuras de tales codos de tubo pusden obte-
nerse 2 partir de la Patente de Utilidad mencionada ante-
riorumente,

Finalmente, la estabilidad del codo de tubo en
estado cerrado puede asimismo lograrse conectando areas
marginzles contiguas tras la instalacidn del codo deé tubo.
En o cerce dellos mdrgenes unidos tras el ajuste, pusden

disponerse muescas complementarias 26a, 26b, 26e¢, 264, por
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ejeuplo, de suerte gue los bordes de corie pueden en-
gancharse entre si en uno o varios lugares, segun se
miestra por las lineas de trazos en las figs. 4 y 5.
Estas muescas pueden procducirse durante el corite o em—
butido de la hoja de pelicula. En lugar de muescas,
pueden formarse espirragos de .residn y depresiones
complementarias durantc el cmbutido por nedio de las
cuales pueden unirse los bordes 24 o 28 a nmodo de ajus-
te o presidn, sepin se describe en las siguientes figs.
6ag.

Ia fig. 6 muestra un slsmento ¢ pasador de
tipo ajuste a presidn gque consiste en un componente 40

vreferentemente combadc hacia fuera en 1z seccidn infe-

rior 41 y una parte superior asimismo combada hacia fue
ra 42 en la seccidn superior 43.

La fiz. 7 muestra un dispositivo de engsnche
simple consistente en secciones lonsitudinzles dobludas
hacia atrds 44 y 45 en las zonas marginales 41 y 43,

La fig. © nuestre espirragos 47 gue ajustan
con depresiones 48, gque owneden rresentar la forms de
cufia, efectudndose el engsncie nhedisnte la posicidn
oblicua de los esudrrazos (dnzulo 4 ).

Finzlmente, la i, 9 mucstra una forma ds
realizacidn ventazjosa gque prop fciona extensiones ds co-
la de nilano preferentenente proyeetadas hacia fuera 50
y 51 las cuales pueden ser ghusadas, Como quiera que el
material de aislamiento encerrado por el articulo con-
formado del invento posee cierta elasticidad, es posible
comprimir la funda protectora de codo de tubo de tal ma-

nera que las zonas traslapadics de ios ndrzenes 41 y 43
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sean ampliadas ¥ las extensiones de colz de milano 50,

51 se unan entre si. Cuando se suelta la cubierta pro-

‘tectora, las extensiones de cola de milano ajustan en-

tre si.

Lgs medidas degseritas pueden usarse bien sea
individualmente o en cualquier vombinacidén deseada. Asi,
es posible, por ejemplo, dar al codo de tubo la forma
ilustrada en la fig. 3a y ademas someterlo a un post-
tratamiento térmico en.el estado cerrado y/o dotarle de
elementos de pasador.

Se comprenderi que las ensefianzas anteriores
pueden también aplicarse a codos péra tubo en los cuales
una estructura a modo de cubisrta correspondiente a un
sector térico de 180° es embutida y luego cortada en dos
paites cada una de las cuales corresponde & un sector de
90°, aunque la condicidn de estabilidad en la forma cerra-
da se logra con menor facilidad por este método que cuan-
do se embute directamente, seglin se muestra en la fig. 1,
un componente de codo de tubo de forma alrgaeda corres-
pondiente a un sector de 90°.

De acuerdo con el invento, se fabrican muy venta-
josamente componentes conformadcos del tipo jlustrado en la
fig. la mediante embutido. De esSa manera, e obtienen
estructuras a modo de matraz (figura li).cqﬁsisﬁenﬁes cada
una de ellas en dos componentes 5imétriqos iO aeéu& ia fig.
lg unidds por lous bordss meoalc s ;Qr'éi-ﬁﬁfETﬁ . nmue g

o L Y . P | [ G et e et
seRaE s FRLTE 8L mediants o7 Lo L0 a0 Te g e B [SRAC R

P T e oo Say ey T o : L Tie . f e k.
LAY i LOC LG @ OV T 0. SR R O TR
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conocida y no hace falta explicarla. El proceso de mol-
deo por insuflacidn también se utiliza con ventaja en
la fabricacidn de los codos de tubo conocidos menciona-
dos anteriormente.

La fig. le muestra un proceso de embutido con-
tinuo gque utiliza una banda 30.

Como alternativa, tambidn es posible fabricar
componentes de codo de tubo conformados que correspondan
a un toro completo y cuya proma se produce cortando un
toro a lo largo de su circulo meridional mds reducido y
abriendo los bordes de corte hasta resultar un cuerpo
conformado con un talle protuberante.

En resumen, la Patente de Invencidn que se so-

licita deberd recaer sobre las siguientes:
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REIVINDICACIONES

l.~ Procedimiento para la fabricacidén de un
codo de tubo, en el cual se deforma una lémina de pelicu-
la de pléastico, mediante embutido, confiriéndole una forma
que resulta cuando se.corﬁa la camisa elastica de un sec-
tor térico a lo largo de su arco circular interno mis pe-
queﬁb, y después se abre hasta formarse un casquete o
cubierta que no posee curvas re-entrantes, y la estﬁuctura
de tipo cubierta embutida resultante se reconvierte des-
pués, mediante combadura o flexién, al estado del sector
térico mediante una operacidén que discurre inversamente a
su operacidn de conformacién virtual, caracterizado por
el hecho de que, antes de montarlas sobre un aislémiento,
la hoja de pelicula pléstica deformada mediante apertura
es sometida a un tratamiento térmico tal que las tensiones
producidas por el proceso de apertura se reducen en tal
grado que la lémina de pelicula de pléstico retiene el
estado de sector térico sin influencia externa.

2.~ B8e reivindica por Ultimo como objeto
sobre el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se
solicita: " PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CODO
PARA TUBO "

Todo conforme queda descrito y reivindicado
en la presente Memoria Descriptiva que consta de trece pé
ginas mecanografiadas y dibujos que seé acompaian.

Madrid, 12 de Agosto de 1976

B GRIA
PP
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Fig. 1a
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Fig. 1c
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