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- Lé presente invencidn se refiere a un procedimiento
y é un equipo que permite fabricar angulares de forma curvas
da, preferentemente cilindrica, cuyos exbtremos son suscep-
tibles de montarse, y que estédn realizados a parfir dé
chapas o flejes planos.- :

Se'cdnoce ya un procedimiento que permite.realizar
a partir de una pieza metdlica un angular curvado, prefereny
temente cilin&rico, del cual una de las alas define, propiag
mente hablando, un cilindro y la otra es de forma anular y
se extiende en un plano perpendicular sl eje de este cilin-
dro, bien hacia el exterior, o hacia el interior. Este pro-|
cedigiénto.conocido consiste en la estampacidn parcial de
una pieza’anuiarkde chapa, En el caso de una estampacidn
para realizar un angular con ala interna, el alargamiento
del metal es muy importante y no iermite pues obtener, sin
ruptura, un ala de dimensiones importantes. El alargamlento
méximo admlslble es en este caso del orden de %b 7,
siendo D el didmetro medio del angular curvado.

Por otra parte, el procedimiento de estampacidn
trae cousigo gastos de {itiles considerables, que no pueden
ser considerados una vez que el didmetro de los angulares
a fabricar se hace demasiado importante. Por otro lado,
esfe procedimiento conocido necesita la utilizacibn de
chapas con un espesor regular asi como un corte previo de
las piezas anulares. Adeﬁés de la'operacién de corbte de las
biezas andlares, operacidén esta que trae consigo unos gastog
nada despreciables, el procedimiento conocido no permite
utilizar las piezas circulares procedentes del éorte dg

piezas anulares, ya que las piezas circulares tienen unos

didmetros demasiado pequefios. .Este procedimiento conocido
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.destinada a constituir el ala cilindrica del angular y por-

trge pues.consigo desperdicios de material considerables y
no permite utilizar chapas llamadas rebajadas. Ademds, con-
duce frecuentemente a rupburas locales de las alas anulares
perpendiculares al eje del cilindro, sobretodo duando las

o
alag anulares se dirigen hacia el eje en el interior del
ala cilindfiéa del angular,

La presente invencidn suprime los inconvenientes
anberiormente citados y tiene por objeto proponer un proce-
dimiento de fabricacidén pars angulares cilindricos de chapa
que sea seuncillo, ripido, evite desperdicios de material y
permita utilizar chapas defectuosas o rebajadas.

 La presente invencidn tiene alin por objeto permitir
la fabricacidén, a partir de una chapa o de un fleje plano,
de un angular curvado que presenta un ala cilindrica ¥y un
ala anular, angular del %tipo que'comprende una raunura por
toda su longitud a lo largo de, una generatriz de modo que
los dos extremosrlaterales del angular puedan montarse.

Este fin se logra counforme al invento debidé a que
se conforma primersmente la chapa plana en un cilindro ra-
nurado segﬁq una generatriz, de modo que los extremos de la
chapa se monten, porque se ajusta en un gsoporte tal como un
mendril, mdvil en rotacién alrededor del eje del mencionado

cilindro, encontrindose la parte de este cilindro de chapa

que durante el giro del ﬁencionadb soporte se pliega progre-
éivamente por repujado bien hacia el exterior o hacia el
interior de las zonas sucesivas y proéximas a la parte de
extremo'np ajustada del cilindro de chapa hasta.que esta
ocupa una posicibén almenos aproximadamente perpendicular al

eje de la parte cilindrica.
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Gracias a la invencidn, se pueden utilizar chapas
incluso relativamente frégiles ya que, durante su transfor-
macién en angulares, las mismas experimentan localmente una

especie de batido en frio que aumenta su resistencia mecéni

ca. Por obro lado, como la formacidén del angular se realiza
progresivameﬁte vy no briscamente como en una estampacidn,
no se producen formaciones de fisuras o grietas en & ala
anular perpendicular al ala cilindrica, incluso si esta se
dirige hacia el interior. Ademds, este procedimiento permite
utilizar chapas cuyo espesor varia localmente.

Una de las ventajas esenciales del procedimiento
de acuerdo con el invenbto reside end hecho de que la chapa
de partidaApuéde“énrollarse alrededor del mandril de sopor-
te sin tener que haber experimentado previamente deforma-
clones permanentes para presentaf una forma cilindrta. Asi,‘
en 1la operacidn de repujado, las alas anular y cilindrica
del angular se forman simulténeamente en una sola etapa, y
es el ala anular la que confiere al angular la rigidez su-
ficiente para permitirle conéerve un curvado permanente.
Sin embargo, hay que notar que, debido a que los extremos
del angular son susceptibles de montarse, el angular man-
tiene una cierta elasticidad que permite ajustar fécilmen-
te ‘su didmetro y utilizarlo para cubrir el extremo del cuer-
po cilindricéd cuyo dilmetro puede variar en el interior de
de una cierta extensidn Ae valores,

Para tener en cuenta una cierta elasticidad de la
chapa replegada, elasticidad que imprime al ala anular del
angular und tendencia a volver algunos grados en direccidn
a su posiﬁién inicial antes de replegado progresivo, se re-

pliega el ala anular hasta que forme con el eje del ala

.
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cilindrica un éngulo ligerameunte inferior o superior a 900,

preferentemente del orden de 87° o de 93°.

El equipo para la fabricacidén de angulares cilin-
dricos realizados a partir de chapas planas coﬁﬁrendé un
mandril cilindrico susceptible de ser arrastrado en ro%aciéﬁ
alrededor de su eje, ¥y previsto para recibir la parte de la
chapa destinada para constituir ulteriormente el ala cilin-
drica del angular, asi como un Gtil de fprmacién o de replert
gado situsdo en la prolongacidén del mandril para formar el
ala anular del angular., E1l equipo de acuerdo con el .invento
se destaca en particular porque el mendril cilindrico esté
provisto de una superficie de apoyo cilindrica v de una su-
perficic de apoyo anular solidarias una de la otra, porque
los medios de ajuste actfan sobre la parte de 1a chapa des-
tinada a constituir el ala cilindrica del angular para fijar
la mencionada parte a la superficie de apoyo cilindrice del
mzndril j porque-el Gtil de fﬁabajo esté monﬁado de forma
movil segﬁn dos direcciones que sou perpendiculares'una res+
pecto a la otra y de lascusles una es perpendicular al eje
del mencionado mandril .y 1a otra es paralela al mencionado
eje.

De este modd, el equipo de acuerdo con el invento
cémprende a la vez unos'mediqs de formacidn que se presentay
bajo la forma de un ﬁan@ril que comprende una superficie de
apoyo cilindrica y una superficie'de apoyo anular, y unos
ﬁedios de ajuste pararmantener la chapa plana de poco espe-
sor aln flexible alrededor de los medios de formacidén du-
rante la operacién de repujado con el 0til de tfabajo.‘

El Gtil de formacidén o de replegado esté constitui-

do por un rodillo cuya superficie de trabajo es ligeramente
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curva, siendo la tangente a la superficie de trabajo incli-

nada 50 a 8° con relacién a la generatrig de 1a superficie
de apoyo cil{ndrica del mandril, generatriz esta que pasa

por el mismo plano radial que la mencionada tangente a la

superficie de trabajo.

La sﬁperficie de trabajo gira alrededor de un eje
que es, bien paralelo al eje dg la superficie de apoyo ci-
1indrica, o inclinado en un éﬁgulo comprendido entre 650 y
80° y preferentemente del orden de los 75°.

1 4til de formacidn o de replegado estd montado en
un primer carro mévil en un primer plano llamado radial gue

2

pasa‘pbr el eje de la superficie de apoyo cilindrica y segly
una'priméré direééién parélela al mencionade eje, encountran-
dose este primer carro asi mismo montado en un segundo carrg
mévil en un plano psralelo al mencionado primer plano y se-
gin una segunda direccidn perpendicular al mencionado eje

y a la indicada pfimera direcciénry'paralela al indicado
primer plano.

Ta posicidn del ﬁtillde formacién es regulable sobrd
el primer carro de.-modo que el eje de rotacidén del Gtil pue-
da regularse con relaciéu al eje del mandril.

& Ventajosamente, la superficie de apoyo anular del
mandril es ligeraménte troncocdnica y sus generatrices estéy
inclinadas 87° a 930 con relacidén al eje de la suprficie de
apoyo c¢ilindrica del menéionado mandril.

La superficie de apoyo anular se extiende bien hacig
el interior o bien hacia el exterior del volumen cilindrico
delimitado por la superficie de apoyo cilindrica-del man-
dril. |

En el caso en que la superficie de apoyo anular se
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enéuentre'en el_exterior de la superficie de apoyo cilin-
drica, el mandril es hueco y comprende en el interior de.
la superficie cilindrica una mesa de tope psra los medios dg
ajuste que comprende varios sectores de ajuste qhe pfesen-
tan la forma de sectores de disco y son susceptibles d;
asentarse por su contorno en elcilindro delimitado por la
superficie de apoyo cilindrica del mandril y que son condu-
cidos radialmente sobre la mesa de tope y estén asociados

a un dispositivo de separacidn que se apoya en la mesa de
tope y que actfia radialmente sobre los sectores de ajuste.

El dispositivo de éeparaeién de los sectores de
ajuste'comprende una cufia hueca con un contorne troncocbdui-
co o piramidal y un véstego roscado montado coaxialmente al
mandril en la mesa de tope y que atraviesa la cufla hueca,
comprendiendo los extremos interﬂos de los mencionados sec-
tores unas superficies de contacto troncocdnicas suscepbi-
bles de acoplarsé al contorno troncocdnico de la mencionada
cufia bajo el efecto del organo de mendo que se apoyé sobre
el mencionado véstago. !

Cada sector de .ajuste comprende dos orificios oblon-
gos de guiado alineados radialmente y la mesa de tope com-
prende para cada sedtor de ajustg dos salientes de guiado
alineados radialmente y que penetran sin holgura lateral
apreciable en los orifiqios oblongos de guiado,

Uno de los orifi&ios oblohgos de guiado se comunica
él menos, por cada uno de sus extremos, con una perforacidn
radial realizada en el sector de ajuste y que recibe un
muelle de retroceso que se apoya, por una parte; contra un

saliente de guisdo y, por otra parte, contra .el fondo de la

perforacidn radial.
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‘se extiende hacis el interior por encima del ala cilindri-

- 8 -

Para el mandril cuya superficie de aﬁoyo anular se
extiende hacia el interior de la superficie de apoyo cilin-
drica, los medios de ajuste comprenden una.cinta de apoyo.
y una correa de ajuste provista de una palanca de ajﬁste.

El objeto de la presente invencidn se comprend;ré
ain mejor con ayuda de la descripcidn que sigue de un modo
de realizacidn del procedimiento y del equipo:de fabrica-
cidn de angulares curvados y de varias variantes de distin-
tos medios que forman parte del mencionado equipo, reali-
zéndose esfa descripcidn con referencia al dibujo adjunto
en ei cual:

\ La figura 1 muestra una vista en perspectiva con
seccidn parciél‘ae un angular cilindrico cuya ala anular
se extiende hacia el exterior por debajo del ala cilindri-
ca del mencionado angular;

La figura 2 muestra una vista en perspectiva en

seccidn parcial de un angular cilindrico cuya ala anular

\
{

ca del angulary .

La figura 3 es una vista esquemitica en planta del
equipo de acuerdo con el invento, equipo que comprende un
mandril cuya superficie de apoyo anular se extiende hacia
ei'exterior;

La figura &4 és una seccion radial que muestra en
detalle una parte del mahdril segﬁn la figura 3;
- La figura 5 es una vista en planta en varios sec-
tores de ajuste; -

"Ta figura 6 es una seccién radial de un sector de
ajuste segin 1la linea VI-VI de la figura 5;

La figura 7 es una seccidén radial que muestra en
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detalle una parte de un mandril cuya superficie de apoyo
snular se exbiende hacia el infterior; ¥y

Ia figura 8 es una vista lateral de un 0til de re-
plegadoe prograsive,

Las figuras 1 y 2 representan cada una una parte
de un angular curvado 1 o 2 de chapa, que tiene una forma
general cilindrica y preferentemente de seccidn circular y
que comprende unos extremos lc, 1d, o Qé, 24 susceptibles
de montarse ligeramente. Cada angular 1 o 2 se compone de
un ala cilindrica 1la o 22 y un-ala anular 1b o 2b por lo
menos aproximadamente perpendicular al eje del ala cilin-
drica 1a o 2a. El ala anuler 1b se extiende hacia el ex-
terior del ala cilindrica la (ver figura 1) mientras que el
ala anular 2b se extiende hacia el interior del ala cilin-
drica correspondiente 2a (ver figura 2). El espesor de la
chapa utilizsda para la fabricacidén de los angulares cur-
vados se encuentra por lo ééneral comprendido entre 6/10
y 20/10 de mm. La anchura del ala anular 1b o 2b se encuenly
comprendida entré 40 y 120 mmy preferentenente dentro del
orden de los 60 a 80 mm. La altura del ala cilindrica 1a o
2a debe ser suficiénte para permitir una buena fijacién en
el mandril y se hablard de ella ulteriormente. Esta altura
es.de por lo menos igual a 20 mm. El didmetro de las alas
cilin&ricas la o 2a es variable en una amplia medida y pue-
de esbtar comprendido entre 0,2 7 3,0 metros.

Asi se pueden utilizar angulares curvados 1 o 2
para la proteccién de los extremo de tubos, bobinas, chapas
ete., |

El equipo para la fabricacidén de estos angulares

curvados comprende esencialmente un mandril ¢ilindrico hue-

1 e e A TR R
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3 y 4), o bien hacia el interior (figura 7) de la superfi-

‘perficie cilindrica 3b la mesa de tope 6 sobre la cual son

nica 9b contra la cual se aplica-la cufia hueca de contorno

=10 =

{
cén 3 montado sobre un Arbol de rotacién 4 érrastrado
con ayuda por ejemplo de una transmisidn de correa
¥y un mobor no rgpr;sentados, unos medios de ajuste 5, even-
tualmente una mesa de tope 6 (figuras. 3 y &) péia los me-
dios de ajuste y un Gtil de replegado 7 montado de forma
mévil segin dosrdirecqiones Fl y F2 que ‘son perpgndiculares
una respechbo -a la otra y de las cuales una (FQ) es perpen-
dicular al eje 32 del mencionado mandri; 3 y la otra (Fl)
es paralela a este eje %a. |

El mandril hueco % comprende una superficie de aﬁo-i
yo cilindrica 3b que se termina por una superficie de apo-

yo anular 3¢ que se extiende bien hacia el exterior (figures

cie de apoyo cilindrica 3b.
Cuando la superficie de apoyo anular 3¢ se extiende
hacia el exterior de la superficie de apoyo cilindria 3b,

el mandril comprende en el interior de 1a mencionada su-

guiados radialmente unos sec%ores de ajuste 9 que tienen

un contorno cilindrico-Qé gue sirve para aplicar una parte
de la chapa, parte que constituye ulteriormente el ala ci-
lindrica la o 2a dei angular contra la superficie de apoyo
cilindrica 3b, Cerca del eje_5§ del mandril 3, estos secto=-

res de ajuste 9 tienen una superficie de contacto timcocd-

troncocdénico 10a de un dispositivo de separacibén 10 que com
prende también un véstago roscado 10b montado coaxialmente
al mandril 3 sobre la mesa de tope 6.y que atréviesa la
cufia hueca 10a accionada por un volante 10c un organo de

mando que coopera con el VAstago roscado 10a.
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Para cada sector de ajuste 9 en forma de sector de

disco, la mesd de tope © comprende dos salientes de guiado

68, 6b que estén alineados radialmente y que penetran sin

holgura lateral aprecisble en uno de los dos ori
blongos 9¢, 94 ééalizédos en el sector 9 de forma que queden
igualmente alineados raﬁialmente, coincidiéndo la alinea—r
cibén radial de los dos salientes 6a y 6b con la de los ori-
ficios oblongos correspondientes 9¢ y 9d. Uno de los orifi-
cios oblongos, preferentemente el orificio oblongo exterior
9¢ se comunica, por cada uno de sus extremos, cbn una per-
foracién radial 9e y 9f realizada en el sector de ajuste 9
¥ que recibe un muelle de retroceso lla y 1llb que‘se apoya,
contfa, pof un lado, el saliente de guiado © y por otro
lado, el fondo de la mencionada perforacibén radial, estando
el fondo eventualmehte constituido por un tornillo de apoyo
12. .

Sobretodo cuando la‘superficie de apoyo anular 3c
se extiende hacia el interior de la superficie de apoyo ci-
1indrica 3b, se le da preferentemente una inclinacidén ligers
mente distinta.de 90° con relacién a la superficie cilindri-
ca 3b, pero no excediendo preferentemente de 8’70 o 930
(Ver figuras 7). En este caso también, los medios de ajuste
5kcomprenden una cinta de apoyo 6ilindrica metdlica de poco
espesor 14 sujeta por ejemplo por una brida 15 a un resalte
externo 3d del mandril 5‘y aplicada contra la superficie de

apoyo cilindri¢a 3b con ayudaz de una correa de ajuste 16

provista de una palanca de ajuste no representada,

El Gtil de replegado 7 esté constituido por:un rodi-
1lo provisto de una superficie de trabajo 7a ligeramente

curva en el plano radial que pasa por el eje del mandril 3,
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es%ando_lé ténggnte T en la superficie de trabajo 7a incli-
nada 5 a 8% con relacién a la generatriz de la superficie
de apoyo cilindrica 3b y que pasa por el mismo plano ;adial
que contiene el eje 3a y la tangente T. El rodilio 7 yapor
consiguiente la éuperficie de trabajo 7a gira alrededor de
un eje 7b qué es bien paralelé al eje 32 del mandril 3
(figura 8), o-inclinado con elfin de former un éngulo con
el mencionado eje 3a, éngulo comprendido.entre 65° N 800,
siendo preferentemente del orden de 750. Este &ngulo de in-
clinicién puede-regularse debido a que el soporte 8 cue so-~
porta el eje 7b del rodillo 7 es regulable en dos correderad
17, 18‘de un primer carro 19 que estd monbtads de forma mdvill
segln la aireéciéﬁ de 1a doble flecha Fi que se extiende en
un plano radial que pasa por el eje 32 del mandril 3, sien~
do ademds esta direccidn Fl paraléla al mencionado eje 3a.
El primer carro 19 se desliza bajo el acciona@iento de una
transmisién de tornillo ¥y tuerca 20 accionada por ejemplo
por un volante 21 sobre un segundo carro 22 montado'de
forma mévil sobre un soporte }ijo 25,.Este segundo carro 22
puede desplazarse segin una direccidn indicada por 1la doble
flecha F2 que es perpendicular al eje 3a del mandril 3 y de
la direccidn Fl y es'paralela al ?lano radial que contiene
el eje 3a y la direcqién de movimiento del primef carro 19.
El arrastre del segundo carro 22 puede realizarse también
con ayuda de una transmiéién del tipo de tornillo sin fin
y tuerca 24, accionéndose el tornillo sin fin por un volante
25. Bien entendido, se pueden utilizar otros medios técnica-
mente eéuivalentespara arrastrar 1ps'carros. Tgual sﬁcede
con el dispositivo de seprracidén que podria comprender unos
medios hidréu}icos u otros para actuar sobre los sectores

de ajuste.
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Para realizar un angular curvado, se coloca primers

mente una chapa 1 o 2 en o sobre el mandril 3 y después de

haberla ajustado entre la superficie de apoyo cilindrica 3b

<t
£
-

~3

y los medios de ajuste 5, se coloca el #
frente a la parte de chapa gue sobrepasa el mandril §'§ue
se pondré entonces en rotacibén de modo cue presente una ve-
locidad periférica lineal del orden de 4 a 15 m/éeg, préfe-
rentemente de 5 a 13 m/seg. Simulténeamente se desplaza el
Gtil de repujado radialmente hacia el eiterior con una ve-
locidad del orden de 1 a 5 mm/seg. En la operacidén de reple
gado; la parte de chapa que counstituye ulteriormente el ala
anular toma progresivamente las distintas formas indicadas
con lineas-de trazo interrumpido en la figura 3 antes de
tomar su forma definitiva. Se comprende facilmente que el
replegado de la chapa se realiza; para una zona local con-
siderada, mediante Operaoippes de plegado o repujado suce-

sivas en sentido radial y que entre dos operaciones sucesi-

-vas de una misma zZona se realiza una operacidn de plegado o

repujado en todas las zonas periféricas del lugar de plega-
do progresando en el mismo sentido de una zona considerada
en 1la zona préxima y asi sucesivamente.

Bien entemdido, los difercntes modos de realizacibn
aﬁteriormente descritos puede experimentar un cierto nﬁmepo
de modificaciones sih salirse por ello del marco-. de la in-
vencibén, marco que esta-definido por las reivindicaciones
édjuntas.'Se entiende que en lugar de hacer pasar la chapa
a replegar por delante-del Gtil de trabajo, se puede igual-
mente dar una posicibén fija a la mencionada chépa y despla-
zar el Gtil de trabajo tanto perpendicularmente en la parte

no plegada de la chapa como a lo largo de esta Gltima.

.
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En resumen, la Patente de Invencidn que se soli

_cita deberd recaer sonre las siguientes

REIVINDICACIORES

1.- Equipo para la fabricacidén, a partir de
una chapa plana, de un angular curvade que presenta un
ala cilindriéa j un ala anular, equipo este del tipo que
comprende un mandril cilindrico susceptible de ser arras-
trado en rotacidén alrededor de su eje y previsto para reci
bir la parte de-la chapa destinada para constituir ulte-
rioimenté el aia cilindrica del angular, y un Util de tra-
bajo dispuesto en la prolongacién del mandril para formar

el ala anular del angular, equipo caracterizado porgue el

"mandril cilindrico estad dotado de una superficie de apoyo

cilindrica y una superficie de apoyo anular solidarias una

de la otra, porque unos medios de ajuste actlian sobre la
parte de la chapa destinada a constituir el ala cilindrica

del angular para fijar la mencionada parte sobre la super-

:ficie de apoyo cilindrica del mandril y porque el Gtil de

trabajo estd montado de formé mévil segin dos direcciones
que son perpendiculares una respecto a la otra y una de

las cuales es perpendicular al eje del mencionado mandril y
la otra es paralela al mencionado eje.

: 2.~ Equipo seglin la reivindicacidén 1, caracte-
rizado porqué el Util de trabajo estd constituido por un
rodillo cuya -superficie de trabajo estd ligeramente curva-
da, estando la tangente a la superficie de trabajo incli-
nada de 5° a 8° con relacién a la generatriz de la superfi-
éie de apoyo cilindrica del mandril, generabtriz que pasa
por el mismo planc radial que la mencionada ftangente a la

superficie de trabajo.
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a I, caracterizado porque cl Util de trabajo estd montado en

un primer carro mévil en un primer planoc llamado radial que

‘primer plano y que sigue una segunda direccidén perpendicu~

&
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3.-, Equipo segin la reivindicacidn 2, caracte~
rizado porque la superficie de trabajo del util de trabajo
gira alrededor de un eje que es paralelo al eje de la su-
perficie de apoyo cilindrica. . |

4/~ . Equipo segln la reivindicacidn 2, car;cte-
rizado porqﬁe la superficie de trabajo del util de trabajo
gira alrededor de un eje que estd inclinado en un dngulo
comprendido entre los 65° y 80° ¥ preferentemente del orden

de 75° con relacidén al eje de la superficie de apoyo cilin

drica.

5.- Equipo segin una de las reivindicaciones 1 |

pasa por el eje de la superficie de apoyo cilindrica y que
sigue una primera direccidén paralela al mencionado eje,
porque este primer carro se encuentra asi mismo montado en

un segundo carro mdévil en un plano paralelo al mencionado

lar al mencionado eje y a 1a.indicadé primera direccidn y
paralelo al indicado primer plano.

6.- Equipo segin la reivindicacidén 5, caracte-
rlzado porque la posicién del util de trabajo es regulable
en el prlmer carro de modo que el eje de rota01on del 1Util
pueda ser regulado con relacidén al eje del mandril.

7.~ Equipo segin una cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 6, caracterizado porque la superficie de
apoyo anular del mandril es llgeramente troncoconmca Yy sus
generatrlocg presentan una 1nc11nac1on de 87 a 93°
relacidn al eje de la superficie de apoyo clllndrlca del

mencionado mandril.
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" que presentan la forma de sectores de disco y son suscep-

-16 -

8.~ Equipo segin una de las reivindicaciones
1a?, caracterizado porque la superficie de apoyo anular g
extiende hacia el interior del volumen cilindrico delimi-
tado por la superficie de apoyo cilindrica del mandril.

9.- Equipo segin una de las reivindicaciones 1
a', caracterizado porque la superficie de apoyo anular se
extiende hacia el exterior del volumen cilindrico delimi-
tado por la superficie de apoyo cilindrica del mandril.

10.-- Equipo segin la reivindicacidén 9, carac-
terizado porque el mandril es hueco y comprende en el in-
terior de lé superficie cilindrica una mesa de tope para lg
medioé de ajuste comprendiendo varios sectores de ajuste,
tibles de acoplarée por su contorno en el cilindro determi-
nado por la éuperficie de apoyo éilindrica del mandril y
que son conducidos radialmente sobre la mesa de tope y es-
$4n asociados con un dispositivo de separacidn que se apoya
‘sobre la mesa de tope ¥y que actila radialmente sobre los
sectores de ajuste. ‘ .

11.- Equipo segin la reivindicacién 10, carac-
terizado porque el dispositivo de separacién de los sec-
tores de ajuste comprende una cufia hueca con un contorno pr
ferentemente troncocénico y un vastago roscado montado
coaxialmenteral mandril sobre la mesa de"tope y que atra-
viesa la cuiia hueca, comprendiendo los extremos internos
de los meﬁcionados sectores unas superficles de contacto,
susceptibles -de acoplarse al contorno de la mencionada cufia
bajo el efecto de un drgano de mando que Se apoya en el

mencionado véstago.
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12.- Equipo segin una de las reivindicaciones

10 y 11, caracterizado porque cada sector de 'ajuste compren

" de dos orificios oblongps de guiado alineados radialmente

v la mesa de tope comprende para cada sector de ajuste"dos
salientes de ‘guiado eslineados radialmente y que penetran
sin holgura lateral apreciable en los orificios oblongos
de guiado.

1%.~ Equipo segﬁn.ia reivindicacidén 12, carac-
terizado porque uno de los orificios oblongos de guiade se
comunica al menos por cada uno de sus extremos, con una
perforacién radial realizada en el sector de ajuste y que

recibe un muelle de retroceso que Se apoya, DOT un lado,

.'contra un saliente de guiado y, por otro lado, contra el

fondo de la perforacidén radial.
14.- Bquipo segin la reivindicacién 8, caracte-
rizado porque los medios de ajuste comprenden una cinta

de apoyo y una correa de ajuste provista de una palanca

‘de ajuste.

15.- Se reivindica por ultimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Invencién que se solicitaf
EQUIPO PARA LA FABRICACION, A PARTIR DE UNA CHAPA PLANA,
DE UN ANGULAR CURVADO. '

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente Memoria descriptiva, que consta de diecisiete
piginas mecanografiadas y dibujos que se acomparan.

Medrid, 9 de mayo de 1977
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