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solicitada en EagtaBa a favor do SISEO MSBH U.CO. BBnwiO 
AlSS, Fábrica de tabeo curvados, de Racionalidad alemana, 
domiciliada en Borriosatrasee 94̂ 100, D-4960 BUnde 1, Repú­
blica Federal de Alemania, per "Pcrfeccion̂ aientos en las 
quinas doidadoras de tubos", coa prioridad de la solicitud 
alemana P 26 03 793.4 de fecha 13 Febrero 1976. - - - - -
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Ba invenoién ce refiere a mes perfecciaaaaientos 
en las máquinas dobladoraa de tubos individuales coa. una oug; 
vatura cc^r^dida entre 15̂  y 1809.

5. Come pertenecientes al nivel técnico normal se co­
nocen procedimientos para la fabricaoi&i de piezao brutas de 
tubos curvados. Bato se refiere también a las máquinas, dis­
positivos y equipos eorrcspcndieatcs. B1 áoninio de les pro­
cedimientos para realizar tabeo curvados, se ha hecho impreg 

1̂ . eindible en las fábricas correspondientes; porque el curvado 
de leo tubos, sean del tipo que sean, forma parte del plan 
diario de trabajo. Ra los procedimientos de fabrleasiáa cono 
cides, todos los tubos curvados que se estiran mediante un



mandril, tanto ai ai procedimiento se Mea aa calicata o en 
Me, se terminen coa ma longitud de utilizacidn previMaen- 
te determinada, es decir, lee tubos se cortan a una laagitud 
correspondiente. Batea tubos cortados se hacen pasar diopueg 
toa ano detrás del otro por tm mandril al que se acopla un 
mandril de doblado. En cate proceso se deforma la pieza tutg 
lar hasta conseguirse na tubo curvado. De la máquina cae la 
pieza bruta de tubo curvado a una temperatura, comprendida 
entre 700 y gOQ grados. las piezas brutas de tubos curvados 
ee calibran en una máquina o dispositivo situado a continua* 
ctdh. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Deluda de haber sufrido un enfriamiento suficien­
te, el tubo curvado pasa a una sierra. Aquí, el tubo curvado 
se corta por medio de una sierra o con muelas da tronzar. 3h 
esta oporaei&i de aserrado o tronzado, la exactitud de medida 
del tubo curvado está en el límite superior de tolerancia.
En parte se llega hasta a sobrepasar este, límite de toleran­
cia y ha de llevarse a cabo un trabajo adicional en forma de 
m  calibrado en frío. Mediante esta operaoidh de calibrado 
en M o  se trata sencillamente tan adío de realizar un cali­
brado de loe extremos, es decir, los extremos del tubo curva 
do se llevan a la medida de coaexidn prescrita dentro del 
adte ée tolerancia. Todos los trabajos adicionales que son 
necesarios para mantener la tolerancia, caapartan un coste 
elevado, puesto que han de realizarse por regla general a !% 
no.

Conociendo las deficiencias indicadas en los proc&
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dimiantos c-aaocidos, el inwtor se ba prepuesto la tarea de 
revelar un prccodiiaiento perfeccionado y una Máquina que 
baja de acuerdo con él, segán los cueles resulta posible una 
fabricación continua de tubas curvados con un acabado final 

5. simultáneo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

81 objeto propuesto se lleva a cabo sagda el proê  
dimientc correspondiente a esta invención do tal forma que 
un tramo delimitado de tubo se calienta por su parte delsnt& 
ra y ea estira a través de un mandril para doblar, hasta ecn 

tO. seguir un tubo curvado, seguidamente se calibran en caliente 
estos tubos curvados y aiimatáneamgate se separan a recortan 
aíBboo extremos manteniendo la medida. - - - - - - - - - - -

íbra realizar el procedimiento descrito, la máqui­
na equipada oca una cámara de calentamiento y un asadril re- 

13. cambiable de doblado, presenta en la parte extraiga del man­
dril de doblado un diapositiva de calibrar que funciona hor̂  
gontaliBente y delante y detrás del mismo un dispositivo sepa 
radar que puede desplazarse leagitu&insá y/o tranaversalmen- 
te em el plano horizontal, dispuesto para esperar y recortar 

20. el tubo curvado. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

De acuerdo con la invención, el dispositivo aepar̂  
dor que so encuentra delante del diŝ (̂ itivo de calibrar, 
descanso sobre un carro separado por la base y desplazable 
por medio de un actor eléctrico y piñones y barras dentadas, 

23. correas dentadas o un medie auxiliar similar. - - - - - - -



4 *

Otra característica a observar de acuerdo cea la 
inveacláa consiste aa que el dispositivo separador dispuesto 
detrás del dispositivo de calibrar# que efectúa el corte de 
separación vertical# está configurado de forma que puedo de& 

5. plagarse tanto en el sentido longitudinal como en el trans­
versal con respecto al tramo de tubo y se encuentre sobre un 
carro doble por la base* - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Por último# ha de amelonarse que el medio separa­
dor da cada dispositivo separador tiene le configuración de 

10. una hoja da sierre accionada mediante motor eléctrico, da 
una mala de tronzar o de un electrolito. - - - - - - - - -

A continuación y basándose en el dibujo se exponen 
más detalladamente dea ajearlos de ejecución de la inven­
ción, - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

15. En las vistas esquemáticas laterales y en planta
de acuerdo con las figuras 1 a 4# se Resiga* el tramo deliag. 
tado de tubo con 5* la máquina, en sí ocaocida, para doblar 
tubos lleva la cifra 1. Puesto que asta máquina 1 no revela 
nada nuevo en relación con el proceso de doblado propiamente 

30. dicho, no as -preciso profundizar con más detalle sobre la
configuración constructiva de la misma. Lo que es nuevo y 
constit̂ e una invención, es que en la máquina para realizar 
tubos curvados tradicional va incorporado un dispositivo de 
calibrar 2. Bate dispositivo de calibrar 2 se encuentra en la 

25. salid* de la parte curvada y trabaja herisontahMsnte, según 
la Pig. 2. Delante y detrás de este dispositivo de calibrar



2 aa encuentran lúe dos dispositivos separadores 3 y 4* L̂ s 
dispositivos sepMmdwss 3*4 estéa ceíocudoa de fama que 
puedan desplazarse en a sabré m  cas.w 6 6? par la parta 
del fondo. &  dcB!)lazamionto de los carros 6, ? tiene lugar 
a través da un actor eléctrico por sodio de piKcnes y barras 
datadas# correas dentadas o medies auxiliaros similares de 
tipo acaecida. Centras que el dispositivo separador 3 del 
carro 6 sdásentc pcmite m  transporte lengítudinal o trangt 
versal, la unidad separadora 4 está dispuesta en su carro ? 
de forma que puede desplazarse tanto en el sentido longitud̂  
nal como en el transversal. §oa esta finalidad, el 7 está 
configurada coso un tipo de carro doble.

Sí proceso de trahage de acuerdo con ̂  procedi­
miento es en detalle como siguas -

SI tramo de tubo $ se estira a través de un man­
dril de tipo conocido y es desplaza sobre un asadril de do­
blado. Si el tuba curvado que sale do fozsaa continua de 
la máquina de doblar, ha alcsMndo la correspondiente Icmgi- 
W  y curvatura, el avance del tramo de tubo 3 se interrumpo 
por un breve especio de tieapo. Durante la interrupción del 
avance, las zapatas 2̂  del dispositivo de calibrar 2 se cie­
rran y einultáBeaagate, es decir durante el proceso de cali­
brado, los dos dispositivos separadoras 3, 4 se introducen 
en la estampa y asparan de esta manera el tubo curvado 5̂ 
con el aiRaero de ̂ sndes deseada, ál abrir' las aapa'tns de ca­
librado 2̂  cao de la. aáquiaa de doblar tubos, el tubo curvan­
do 5̂  tctalMút# terminado. Ya no son precises los explica­



dos y caros trabajos adioionales en el tubo curvado &** ea ̂  
lacidn con las tolerancias, prescritas.

Bara la realisaeidn continua, de tobos corvados 5̂ 
puedo taabiáh trabajarse solaaante can el dispositivo aepa*̂  
dw 4. En este ejeaplo de ejecucié* do acuerdo con las Figs. 
3 y 4* el dispositivo separador 4 se masva áurmte la reali­
zación del corte de separación, andlogaaunte como el avance 
del tarase de tubo 3 en la direecl&a de eapulaidn del tubo 
curvado 3**+ El tipo de mavlaieato de avance del dispositivo 
separador 4 puede, entre otros, ser del tipo flotante. El 
avance longitudinal del dispositivo separador 4 ca entrenada 
Mente pequero y no influye negativaneate sobre el corte de 
eeparacî  cono tal. i**.*.****.*.-.....*.*.*.*.. -

K__

Se declaran de novedad y propiedad para Eopaüa, 
sus twiteri^e y piases de soberanía, las siguientes* - - -

o M.,,8

1.- Earfeceioaanieatoa en les máquinas debladoraa 
de tubos, con cámara de ealaataH&eato y un aaadril recambia- 
ble de doblado para la obtaaei&t de tubos curvados, indivi­
duales y can una curvatura eagpra&Rida entre y tMa, ca-* 
pasterizados porque la n&$uina (i) presenta en la parte em- 
trema del Mandril de doblado un dispositivo de calibrar (2)
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paca, al calibrada ea calíante del taba curvada (9̂ ) que fuá* 
cieña borisontalmente, y parque delante y detrás del misma 
(2) está dispuesta en un extremo del trema de tuba (9) un 
dispositiva separador (1,4) que puede desplazarse longitudi-

9. nal y/o transversalmente en el plano horiacatal, para separar 
y recortar a la medida, gusta el tubo curvado (5**). **----

2.- Perfeccicnamientoa segdn la reivindicación 1, 
carao terisadea porque el dijspoaitivo separador (3) dî uesto 
delante del dispositivo de calibrar (2), descansa sobre un

1Q. carro (6) separado por la base# desplazat&e pw medio, de un 
motor eléctrico y pisonea y barras dentadas, correas dentar 
das o un. medio auxiliar similar* -

3*- Ferfoccicnasnantos eegán la reivindicación 1, 
caracterizados porque el dispositivo separador (4) dispuesto

19. detrás del dispositivo de calibrar (2), para si corte de ae- 
paraaíóh vertical, está configurado de forma que puede des­
plazarse tanto en el sentido longitudinal como en el trans­
versal con respecto al tremo de tubo (9) y se encuentra so­
bre un carro doble (?) por la base* -

20. 4-*- Perfeccionamientos segda las reivindicaciones 
i a 3# oaraeterisaaos porque el medio separador de los dos 
dispositivos separadores (3,4) ti^e la configur̂ ión de una 
boga de sierra accionada mediante motor eléctrico (3), de 
una azuela de tronzar (9) c da un electrolito.

29. 9.- su L&s SAQUEAS sesMaoRás
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DE TUBOS".

Todo olio eaafanae 9$ describe y reivindica en la 
presente aeocria qae cenata de cebe ha jas, fdiadaa y oecact̂  
graciadas per ma acia de aus caras, y de dea l&siaae de dl̂  

5, bajea que la iluatraa.

MADRID, 1 DIC. 1976 
P.A, H. CíKEDL SUÍbB

aaf*



SIDRO GMBH U.C 0. LUD'A'IG MOLLER, FABRIK FUR ROHRBOOEN HOJA 1 (2 HOJAS)

Fig.1

Fig. 2
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SIDRO GMBH U.C 0. LUDWIG MOLLER, FABRIK FUR ROHRBOGBN HOJA 2 (2 HOJAS)

Fig. 3
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