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.juna parte, y secciones uniformes, en las zonas de transi-

Hojn nam.,

E1 invénto se rcfiere & un dispositivo para la fa-
bricacién de ur tubo de curvatura miltiple que tiene dos
secciones extre‘us dirigidas coaxielmente una hacis otra

y una parte central més larga, paeralela a ellas, unida con
las sécciones ex{remas por medio- de zonas de -transicin cuxp
vadas en forma de §, empleando éstampés.superiorié inferiox
adaptadas al contorno del tubo.

LoS tubos de l clase mencionade al prircmp&o en-
cuentraa gran aplicaciln, por ejemplo, en la construccifn
de aparatos o en vehiculos, como componentes de gjes'de los
mismos. En especial en el vltimo caso mencionado de uso, se
les exigen a estos tubos gran calidad en cuanto a la coaxig

lidad irreprocheble de las cortas secciones extremas, por

cidn en 3, que correspondsn ampliementé al estado inicial -
antes de la deformecidn, por otfa. Es cierto que estas exi
gencias eran tenidas en éuenta con anterioridad, pero sdlo
mediante un elevado gasto de tiempo, de materlal, de méqui
nas y de meno de obra.

En cuanto, por ejemplo, las éeccibnes de curvatura
diversas de los tubos se hacen sucesivamente en mdguinas de
curvar tubos, no pueden evitarse falloé de angularidad de
coincidencia, de longitud y de torsidn debido al curso del
procedimiento, la clase de las maqulnas en é1 empleadas ¥y
la cualificacidn de las personas que rea11zan el curvado,
teniendo en cuenta el efecto de recuperacidn eldstica gue
se inicic después de 1a curvatura. Pero estos fallos se
producen fambién si las curvaturas de los tubos se produ-
cen en una operacidn mediante estampas provistas de las de

seadas curvaturas. Para eliminar de nuevo estos fallos irre
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1 - medizples, debsrian prepararze ademds dispositivos confi-
gurados de modolcorrespondiente v personél cualificado y
. familisrizado con e11l0s. '

| .Ademés, ha sido necesario hasta ahora calibrar los
tubos curvados, despuds de eliminar los fallos mencionados),
5 | al memos en 1o que ge refiere a lus zonas de transicibn en
'8 a fin de eliminar alll la ovalidad provoeada por 1la cur—
vatura y resteblecer en 1o posivle la seccién primitiva.
También se necesitanApara e¢llo méquinas especiales y pér,
sonal entrenado;en ellas, debiendo tenerse en cuenta, en-
10 | 10 que se refiero a las.mégquinas, que los tubos curvados
corregidos en-los fallos mencionados, deben también inser-
tarse correctamente en ellas. Si no so hace asi, enmtonces,
en los tubos mal introducidos, se prdaucen de nuévo duran
te el calibrado tales fallos, ‘en especial fallos de angu-
151 1arigea. Losg fallos de-angularided deben. entonces eliminar
se después con grandes gaﬁfOS,

Gomo ya hemos dicho antas; los conocidos procedi-
mientos para la fabricacifn de tubos curvados de 18 ¢lage
mencionede al principio por medio de méguinas de curvar
20 tubos 0 por la deformacidn mediante estahpas suberior e
inferior, conducen, por lo menos en las zonss de transi-
cibn en §, a una ovalidad mds o menos pronunciada de Los
tubos que sélo pueden nmantenerse dentro de limites tode~
vie apropiados para el calibrado usendo tubos de pared re
25 lativamente gruesa, Esto‘quiere decir que se empleé mi.s
material que el que seria necesario, por ejemplo, por ra-
zones de estebilidad para un eje de vehiculo o en 1o que
ge refiere a la reéistencid_a la circulacidn en tubos em-
30 pleados en la construcéién de aparatbs.
09097 ' '
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B Por consiguiente, ¢l invento se propone resolyver
el problema de crear un procedimiento; ési como un dispo-
sitivo, pera le fabricecién de wn tubo de curvature milti-
ple de la clése mencionada al prinéipio, gracias a las cua
les, diémiﬁuyendo considerablemente 1ds gaétos.de ‘tiempo,
maferial, mdguinas y mano de obré,-quedan aseguraddy tane .
to 1a coaxialidad de las cortes seccilones extremas como
también un curso uniforme de la seccidn transversal desde
Tas secciones extremas, a través de las zonas de trangi-
cidn en §, a la parte central del tubo.
o Eﬁ lo qﬂe se refiere a la parte'del problens con- -
cerniente al procedimiento, la solucién de acuerdo com el
invento se caracteriza por el hecho de que, después de su-
jetar coaxialmen%e los exﬁrémos libres de un tramo de tubo
recto, se acerca primero una estempa inferior hasta~haéer
'contactd con la parte central, situada entre los extremos
¥,- & continuaeibn, se acerca una estampa.superior a esta
parte central, y-porque, después de su contacto con la su
perficie del tubo, ambas estampas, conjuntameonte, se des-
plazan en la medida del‘desblazahiento axial exigido, a
partir del eje original del +tubo, tras lo cval, mantenien
do 1a sujecidn del tubo, se introducen mandriles perfila-
dos que deforman la seccién del tubo, simulténeamente,‘qn

las dos secciones extremas del tubo, y, despuds de que re

" corren las zonas de transicidn en forma de S, se sacan de

nuevo y porque, después de suprinir ié sujecibn del tubo,
se deja libre la seccidn de tubo deformeda para seguir tra
bajéngola. L o

Un criterio importante en ol proccdimieﬁ%o de acue;

do con el imnvento consiste en gue la' deformacidn de la sec

1
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—-cidn de tubo, recta en un principio, se realiza encerrando
pbr'completo, periféricamente la parte central del tubo ne | -
diante las estampas superior e inferior menteniendo la su-i
jecibn coaxial del lado de la periferia de las secciones
| .

extrémas del tubo. De este modo se consigue la ventaja de
que, inclugo en el caso de un fubd de pared deigada, ge
genere s6lo una ligere ovalizacidn, en especial en las 29
nas de trensicidn 4é forma de §, ovalizacidn que, enton-
cos,'puode eliminerse también deépués de menere mucho més
gencilla. In congecuencia, pﬁeden siempre emplearse tubos
que, en lo que se refiere & los gruesos de pared, satisfa
gan las exigencias de estébilidad planteadas. Se sqprimé
un desperdicio de material sdlo con el fin de evitar una
ovalizacién demasiado promunciada del tubo, Que no hay ya
que eliminar. ’

Otro‘ventadoso'criterio ha de verse, dentro del
marco del procedimiento de acuerdo con el invento, en el
hecho de que el calibrado, es decir, la eliminscién de la
ovalizacidn inevitable en la curvatura, en especial de las

zonas de transicidén en forma de S, se lleva ya a cabo el

| fubo deformedo estd sujeto en la zonz de las secciones ex-

tremas y en la parte central por las estampas éuperior e
inferior, completamente en foda su periferia. Los mendri-
les perfilados, introducidos simulténeemente en las dos
secciones extremas del tubo en la calibraéién, provocan
de este modo, despuds del proceso de curvaturs préceden-
te, una deformacién posterior en frio con un endurecimien—
-to adicional del material.'Esta medida conduce al fesul#g
do especialmente ventajoso de que la recuperacibn que se

produce en el estado de la téenica después de eliminar la
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de un tramo de tubo a deformar, se ﬁealizan tanto la de-

se produce en ¢lla, en especial de las zonag ue tranu i~

-de ingercidn despuds de la cuxvatura y antes del calibrg
.la sujecidn, Se impiden con esto tembién los fallos de ap

El fubo curvado, como congecuencis, tiene ejes longiﬁudiw

dicional. También son grandes.las economias en 1o que res

demds operaciones se desarrollan en sucesidn automdtica y

Hoja nam. 5
suaeclon del ‘tubo, no nuedﬂ produc rse ya.
En.correspondencia con el procedimienﬁo de acuer-

do con el invento, por tanto, dentro.-de la sujecidén inica
Iorma010r como tamblen la ellmlnaclon de la ovalidad que

cién en forma de 5. Con ello se suprimen las causas de fa

110 usuales hasta ahora. Ya no pueden cometberse errores
do pues todas lag operaciones se llevan a cabo con una sg
gularidad que con anterioridad se congideraron inevitables

nales alineadés exactamente en lag dos secciones exbremas
del miémo ¥y secciones irweprdchablemente uniformes en to-
do el curgo de las zonés de transicidn en forma de 5. Bl

ahorro de tiempo que .se produce gracias & la sujecifn tini

ca es considerable en contraste con el procedimiento tra-

pecta al empleo de méquinas puesto que, & pesar de 1a mil
tiple mecanizacidn que se lleve a cabo dentro de 1a suje-
cidn Unica, se suprimen los dispositivos, neceserios adi~
cionalmente hasta ahora, pare eliminar erroreg de awgulau
ridad, de coincidencia, de longitud y de borolon, asi como
pera el calibrado de los tubos. En lo gue se refiere a lag
econonias de mano de obra, son esc@sas leés exigencias do
cualificacidn del personal encargado de la deformacidn.

Después de colocada la seccidn recta de tubo, todas las

de este modo quedan spartadas de influencils subjetivas.
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[~ Por tanto, quedan asimismo ‘éxcluidos 1os fallos amrlbulw

blea a errore~ humenes .

~ Para sprovechs: tamblen denLro del narco del in-
vento, el @Iecbo del dnsplaz mlento por.contrapresion,‘
bien conocmdo.en la embuticidn profunda, una ventajbsa ca

racteristica del procedimiento segin el invento prevé que,

: dumanue el de*pla""MLano conaunbo de 1o estampa superlor

Yy las 1nferlov se eJcrza sobrs lo estampa inferior una pre
sién on gontra del gzentido del desplazamlenbo. La estampa
superior, por'tanto, es desplazada contra la eslbampa infe
rlor, prebe 1gada, per egemnlo, hldraullcumonte, con complc
te su36010n del tubo correspondicnte por la estampa sups-
rior y la inferior on sentide de la deformacidn, estable-
ciéndose la forme argueada aproximada del tubo curvado.

Otro ventajoso avance del procedimiento segin el

invento ha de verse en el hecho de que las secciones ex—

tremas del tubo se sujetan con una menor fuerza que la yay
te gentral del fubb. Esta medida tiene como consecuencie
que, al defo“mur la seccidn recta del tubo sin anular la
coaxialidad de lasg secciones extremes del mismo, éstas,
sin embargo, pueden moverse en sus zonas de sujécién de
modo gue es llevado suficiente material & las zonas de
transiciéﬁ en forma de 5 para asegurar secciones unifor~
mes en todo el curgo de 1as éecciones de transicitn en
forma de S. |

_ En lo Qne se refiere @ la solucidén material del
problema, se caracteriza por el hecho de que, entre dos
mordazas perfiladas, dispuestas a cierta distancia entre
si, egtacmonavxao, provista cada una de un perfilado ade-

cuado en la mitad de la periferia, aprOxmmadamonte, a la
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“te a ollas, provistas asimismo de un perfilado adecuado
en aproximadémente'la mitad de la periferia, formen zonas

‘de sujecidn del tubo, estendo asociadas tanto por si so-

periferia a la seccidén de tubo a deformar, estando asocia

‘nes de tubo, que se realiza a continuacibn por descenso

después de la detencién, la estampa inferior es ecercada

. Hofa ntim. 7

seccidn de tubo e deformar, mordazas estecionarias que,

con mordazas perfiladas movibles, opuestas individualmen—

las como también conjuntamente con las estampas superior
. N i .. )
¢ inferior moYibles de modo forzoso, provista cada una col

un perfilado Adecuado en aproximadamente 12 mitad de la

das a 1a§ mordazas perfiladas estacionarias cajas de guia
extgridrqs para mandriles perfiladorss que pueden ser in-
fluenciados por presitn y traccidn, cuyos ejes longitudi-
nales discurren alineados entre si y respecto a los ejes
1ongitudina1es de los perfiles del %ubo previstos en las
mordazas perfiladaes estacionerias.

. . Las mordazas perfilédas estacionarias permiten,}
primero, con las estampas superior e inferior devueltas

a su posicibn de partida; una colocacidn irreprochable de
la seccidn recta de tubo en estado de reposo. Los perfila
dos impiden errores de colocacidn y fallos de 2obricacidn

notivaedos por ellos. Graclas a la sujgcién de las ssccio-

de. las mordazas perfiledas en toda la periferia se-detig|
ne la posiciln de mecenizacién determinable por las morda

zas perfiladas estacionarias y de posicifn veriasble. S6lo

heste que hage contacto con la seccifn recta de tubo, de
modo que, ahora, la seccitn recta de tubo egtéd cogida
aproximadamente en toda su. longitud. S61o entonces es acer

cada a continuacién tembién la estampa superior haste que|
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" tremas de tubo en las zonas de sujecidn del tubo formades

lorgitudinales de las gulas a modo de caja que reciben a

guias 2 modo de caja, sin desplazamiento exizl, a las seg

ot
Hoja ntm.
hags eontacto con la superficie del tubo, tras lo cual,
luego, por el movimionto conjunto hacia abajo de ambag

estanpos manteniendo la coaxialidad de las secciones ex-

por las mordezas perfiladas se sfoctia la deformacibn do
1é seceitn de tubo. Durante esta deformacidn, el tubo estd
rcdea@o casi en toda su longitud, por el lado de la peri-
feria, totalmente por las mordazes perfiladas y las estaen
pas suparior ¢ inferior. La produceidn de évalidades, en
espccial;en lag zonas de trensicién de forma de § que na-
cen ¢n le deformacidn, entre la parte central del tubo y
les secciones exlremas del misﬁo, estd limiteda entonces
por cllo a una medida ninine inevitable.

| Una vez que las estaﬁpas superior e inferior han
temginado su recorrido de deformacidn, se sigue mantenien
do la sujeciénipor_ﬁodos lados de 12 seccidn de tubo ya
deformada. Ello guicre decir que les- secciohes extremas
del tubo, alineadas, como antes, éon sus ejes longitudina

les, discurren también con sus ejes alineados con los eje
J J 7

165 mandriles perfilados. Ias cejas de guia pueden formar
entonces parte componente de las mordazas perfiladas esta
cionaries o estar asociadas a esbas de modo fijo, pero
soltable. Ia chncidencia de alincacitn de los ejes lon-
gitudinales de las guias y de las seccioneé extremas del
tubo asegura que la calibracidn a realizar a contimiacién
de la deformacién serd considerablemente facilitada. Los

mandriles perfilados son llevados directamente desde sus

.ciones extremas del tubo y metidos mds en laos zomas de
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tran31clon en forma- de S donue suprlmnn entonceg la.-ova-
lidad producida durante la deformacxon. Al 1nurodu01r asi
al mismo tiempo en las dos seccioncs extremas del tubo
los mandriles perfilados, el material del tubo es devnue?
vo deformado en frio ¥ asi, endurscido. Sc congiguc de
este modo que, después de retirar los mandriles y de des
plazarlos en las guias a mbdo de caja, asi como de anular
a continuscidn la sujeciéh pefifﬁrica del tubo por lag

mordaza« perfiladas y por las estampdu sunerlor 8 1n¢e~

Avlor, n0 puede preseuturse ye recuperaclon ol "tlca del_
‘maeterial del tubo. Ia posicibn angular de leg zon2s de

. transicidn en forma de § conseguide por la deformacidn,

con respecto a las secciones ex trcmgs del tubo y 2 la seg
cidn central del mismo, permonsce ineguivocamente defini-
do, con lo gue se garantiza le coaxialidad de les secéio-
neé’extremas del tubo.y el pafaléiismo del-ejé de la par-
te central del tubo, respecto a los de_ias gecclones ex-
tremas. Las zonas dg-trahsiciép en forma de S poseen en-
tonces en todo su curso 1ongitﬁdinal una seceidn unifor-
me,‘muy aproximada de la de las restantes zmonss longitu—~
dinales del tubo. o

De acuerdo con el invento, las mordazas perfila-
das estaciqnarias tienen'en lag zonag extremas apartadas

entre si topes para los testeros ‘del tubo y en las zonas

extremas préximes entre si ostdn prov;sta de salientes

de presidn curvados conv 8x03, al paso que las mordazas
perfiladas movibles tienen un perfilado recto continmio.
Bl perfiledo puede extenderse, tanto en las mordazas per

f£iladas mbviles como tambidn en las egbacionarios, exac~

_ ‘tamente sobre la mited de la longitud periférica del tu~
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- chable de la secoidn recta de tubo a deformar, Log salien
tes de presiln comvexos en leg zonas estremas proximas en
. tre sl .de las mordazas perfilades estacionarias tienen

. una curvatura que corresponde al curso deseado de la cur-

‘peraciin con les zonas porfiladas de sujecidn dol twbo y

permanezes limitada al minimo le ovalidad generads en la

filadas movibles asi como de las estampas superior e infe

Hojn n6m. 10
bo & deformar. Los topes en las mordazas perfiladas esta~

cionarias aseguran adicionalmente la colocacidn irrepro-~

!

vatura entre fas mecciones exiremes del tubo y'las seccilo
nes centrales’ de las zonas de transicidn en forma de S en
el estedo final del tubo curvado. ,

@damés,»ol invento prevé que el perfilado recto
en la seceidn central de la estampa superior se convierta
en Jas secciones extremas contiguas a las mordazas perfi-
ladas en zonag de presién curvadas & modo de S5, misntras
gue la estampa inferior estd provista en toda su longitud
de un perfilado recfo continuo, De este mgdo g6 congigue
que la estampa supsrior y la inferior, después de la eta-

pa de deformecién, sujete a todo el tubo deformado en cog

lo retengan en esta posicidn deformada. Por la realiza-
cifn de-los salientes de presién de las mordazes de pre-
sién_estacionarias en cooperacidn con las zonas de pre-
gidn rometides en 8 de la égtampa superior, justamente
las zonas ae transicién en 5 entre las secciones extremas|’
alineadas cba;ialmenta vy la parte central desplazada para

lelamente a ellag, del tubo, son sujetadas de modo que

deformacidn.

Los movimisntos rectilineos de lag mordazes per-

rior pueden iniciarse y llevarse & cebo eléctrica o neumd
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ticamente de diversas manerags. De acuerdo con una caracte

'prov13uos en ambos lados fromtales de depre nes en forma

de preferencia hidréulicamente, A este respecto, por ejem—

| &o que, después de socar los mandriles perfilados de lus

11

Iloja ntum.

—

ristica preferida del invento, sin embargo, ge prevé gue

1ao mordazad pcrflladas mov1olcs y 1as estampas sean deg-
plazables de posicidn por unldades de pistbn de empuje o

moto%es que puedan cargerse hidréulicamente, y GSPGCLalﬂ

mente, regulables. '

Si ha de deformarse una seccidn de tubo redondo,l
entOﬁces el 1nven$o prevé, de acuerdo con.una ventajosa
caracterlstlca, que los mandriles perflladOS consistan en
varias bolas escalonadas reciprocamente en cuanto al did-
metro, unidas entre si por'un,medio de acoplamiento elést;

co y flexible, asi como distenciadas enmtre si por anillos

de sector esférico, bolas que, en cada caso, pueden mover-—

ge en vaivén por una unidad de pistén de empuje cargable -

plo, se escalonan entonces en didmetro reciprocamehte cua-~
tro bolas de modo que al introducir 10s mendriles perfila-
dos en las %onas de transicidn de forma de S ligeremente

ovalizadas por 1a deformacién, cade bola realice sélo una
deformacidén de recuperacidn, estrechamente limitada, e la
seccién transversal circular. Después de que'ha'pasadp 1o
Altima bola iue,,en cuanto a su diémetro; corresponde a

la seccibn transversel interior deseada de ia zona de tran
sicion de forma de S, .se habrd logrado con los mandriles

perfilados un endurecimiento del material del tubo; de mo

secciones extremas del tubo y después de anuler la suje-
cidn por las mordazas perfiladas y 1as'estampas, el tuvo

no tiene yz .tendencia a le recuperzcidn eldstica. Ia coa-
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_xialided de las secciones extremas del tubo queda de cute

0 del lado de la periferia dimensionado en corresponden-~

12

Hoja nam..

modo asegurada. En lugar de mandriles perfilados con. cuatrio
bolas son imaginables tembién, naturalmente, mandriles per)
filados con mls o menos bolas.

81 ha de deformarse un trozo de tubo con seccxon
polmgonal, por ejemplo, cuadrada o exagonal, entoncesg ol
invento vrevé que los mandvlles pevflj ados congistan en
varios rodillos desplazados mutuamente fanto en direcccidn
periférica como también axialmente en correspondeﬁcia con |
la seccidn del tubo deformado, rodillos unidos entre si
por un modlo de acoplamionto 61é5LLCO y flexible y movi-
bles en vaivén en cada ca&so pPor una unldaa de pistén de .
empuje que puede cargarse coh preferencia hidrédulicamente.
Ia longltud de los rodillos o la anchura de su superrlcle
de trabajo estd ajustada entonces a la 10P»1tud de las

aristas interiores de la seccidn, emtando su desplazamien

cis con la seccin; por ejemplo, en ol cago de un tubo cug
drado, con un fngulo de sbertura ig aual a 909 o, en el cago
de un tubo exagonal, con un éngulo de abertura iguasl a
120¢. , o

les secciones de tubo deformables con ayuda del dig
positiyo de acuerdo con el invento, sean redondas o poligo
nales, pueden ger de'fubOS éstiradqs sin costura o de tubog
soldadose | _

Para descargaf de responsaﬁilidad directa g las
personas encargadas de la deformscidn y el calibrado en
wa sola sugeclon, otra ventjosa caracterlstlca del inven
o preve Que lo‘ medios de acclonamlento hldréul;camcnbe

cargebles para las mordazas perfiladés movibles, las eosten
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pas y log mandriles perfilados sean puestos en ecucncza
-

'cucncxa de trabajo ulterior lo-que, en especial, aporta la

da la estampa superior a la seccidn de tubo ¥ mostrando

13
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de movimiento forzo sa por elementos electronicos de go—
blerno y regulaclon. Por tanto, las persOﬂas careccn de
posibilidad, después de colocada 1a secclon recta de tu-

bo y de 1nlciada 1a deformaclon, de intervenir en 18 se-

ventaja de qug, incluso en el caso de grandes series, se
consigue‘siemeé una pieze& que, en lo que respecte a sus
contornos y dimensiones, corresponde tento a la pieza ﬁrg
cedente como & la siguiénte. ' -

E& 1nvento se explica con més detalle a continua-
010n con referencla al ejemplo de realizecidn representa-
do en los dibujos, en los cuales muestran:

Ie fig. 1, una seccién longitudinal vertical en
le zore de trebejo de unm dispositivo doblador y calibra-
dor con seccidn de tubo recte irtroducida, encont réndose
en la mitad de 1la izquiefda de la figurd las partes mévi-
les del dispositivo en 1a posicién de partida y ehconﬁrég
doge en la mitad de la derecha la seccidn de tubo sujeta
por el extremo, asi como habiéndose acer@ado la éstampa
inferior a la seceiln de tuboj

la fig. 2, un corte longitudinal verticsl segin

la fig. 1, habiéndose acercado tembién en la mitad izquiey]

mitad derecha al dispositivo durante la deformacidn del
tubo;

la fig. 3, también, un corte longitudinal vert1~

cal segun las figs. 1 y 2, despues de terminada la defor
macidn; y ' '

- -

la fig. 4, & esczla ampliada, un corte longitudi-

nal vertieal, solamente a través de una parte leteral del
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rada en su direccifn long gitudinal contre desplazanicuto

5 de curvatura convexa. ILa curvatura de.los salientes de

Flofa nam, L4
dispositivo de las figs. L & 3, con mendril porfilado in-
troducido en la seccidn de tubo deformada. -

Con 1 se han designado en ‘lag fig gurds sendas noy-
dazas perfiladas estacionarias que, por ejemplo, Fforman
parte de un bastidor de ﬁéquiné no representade con mis
deballe. Les mordazas perflladas tienen arriva un ncrxllm
do 2 a modo de cuoeta semi-redonda en ﬂecc10n vertical qug
esté adaptado aproximedamcnte a la mitad de 12 periferia
0 seccibn de wne seceidn de tubo recto 3 de goceidn cir-
cular. La'seccién de tobo es ingertada en esbos perfilaw

/
dos 2 de lag mordazas perfiladag estacionarias L1 y asesu-

axial por topes 4, asociados a las mordazas perfiladas.
Los tOpes.se ex%ienden & manera de nervio desde el fondo
de los perfilados 2 y forman de eote modo zonads anvlareu
con una altura que corresponde como miximo al.radio de la
seccidn de tubo recto 3. '

En las zonas extremas opuestas embtre si el perfil
de cubeta semi-redonda 2 de lag moraazés eshacionaries 1

se convierte no escelonadamente en salientes de presidn

presién dorresponde entonces a la xona de curvatura 6’de
la seccidn de tubo 3' deformzda dc meners evidente por la
fig. 3, entre les seccionos extremas-alineaqas’coaxialmeg
te entre si 7 y la seccién central de las zbnas de transi
cién limitrofes 8 a modo de S. ’

Del lado exterior de 1as moraazas outaclonarlas
perflladas 1 estén prev1ouas cajas de gula 9 pare mandrl—
les perfilados 10 que degeribiremos todavia en detalle

haciendo referencia a la fig. 4. Las cajas de guia pueden
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|_Lormar perte de las mordazas estacion2riegs perfiladas; re
ro pueden tﬁmbién estar unidas de modo solfable con ellés._
Los ejes longitudinales de las gufas eirculeres 11, a mo-
do de canal, previstas en las cajas de guia,.discurrén ali'
neqdés tento entre si como también respecto a 1los ejes lon
gitudinales de los perfilados 2 a'modo de cubeta semi-re-
dondé previstos en las mordazes perfiladas estaéionarias
1.
! Por la figura puede.ﬁerse ademds, en general, que
encime de las mordezas peffiladas'pstacionarias 1‘ egtan
dispuestas mordazas perfiladas movibles verticalmente 12
gue, por ejemplo, se encuentren bajo la influencia de uni
dades de pistdn de empuje hidrdulicas gue no hemos repre-
sentado en detalle. Ie longitud de las mordazas perfiladas
moviles corresponde a la longitud de las mordazas estacig
nerias perfiladas 1, menos el grueso de los topes extremos
4. Los lados frontales, vueltos hacia las mordazas perfila|
das estacionarias 1, de lés mordazas perfiladas nbviles 12
“estén perfiledos e modo de cubeta semi-redonda tembidn en
corregpondencia con ei contorno de la seccibn de tubo 3
ingsertada enVlas mordazas perfiladas estacionarias. Dsle
perfilado 13 se exmiepde, sin embargo, de modo continuo,
en toda la longitud de las‘mﬁrdazés perfiledas mdviles.
Intre las mordazag perfiladas estacicnarias 1 y lag
movibles 12 estén pfevistas'verticalmeﬁte movibles en guial
corrGSpondientemente‘oonfiguradas, no.répresenmadas en de-
talle en ol dibujo, una estampa superior 14 y una inferior
15. Ia movilided de la estamba superior y de ia.inferior
| se obtiene, por ejemplo, por unidades de pistén de empuje

qﬁe pueden cargarse por vie hidrdulica y que no se han re-
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bresentado en detalle en el dibujo, Por éote puede verso

quo la estampa inferior 15, en su lado frontal vuelto hacio

la gseceidn recta de tubo, 3, estd dotada de un perfilado 16 |
8 modo de cubeta gemi-redonda, continuo en su longitud ontg
ra, a§aptado al contorno de la seccibn recta de tubo en apro
ximédamenﬁe le mitad de la periferia. o de 1a seccidn trens-
versal. ‘ .

Ia estampa auperlor 14, por el conbrario, posee tal
perfllado 17 sdlo en la purte central, mlentra gue las sec

ciones oxtremas de la estamps superior, contlnuas a las mor

presidén 18 curvadas a modo de S. Batas zonas do presidn 18,
qﬁe tienen ciertamente también una ejecucibn semi-redonda a
modo de cubeta, dqxresponden<a lalforma que posee 1arsecci6$
de tubo 3', acabada ya de former y visible en la fig. 3; en
la zona de transiciln 8 a modo de S del lado superior entre.
la parte central 19 y las secciones extremas 7 del tubo.

En 12 posicibn de la mitad izquierda en la fig, 1,
la seccidn recta de tubo 3 estd insertada solemente en las
mordazas perfiladas estacionarias 1. Tento las mordezas per
filades mbviles 12 como tambidn las estampas superior 14 e
inferdor 15 se ercuentran en la posicidn de partida, a dls~
tancia de la seccidn de tubo 3.

En la mitad derecha de la fig. 1 puede verse que

para la deformacién de la seccidn de tubo 3 se acercan prim

N

ro las mordazas perfiladas movibles 12 & 12 seccidn-de tubo
3 y, después del contacto con la superficie del tubo, encig
rran a las secciones extremas 7 en toda la periferia, en
combinacidn con las mordezas perfiladas esﬁacionérias 1.

Después de sujetar las secciones extremas 7 del tubo, 1a
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“estampa inferior 15 es acercada basta contacto con la par]

te central de la seccidn de ‘ubo recta 3, de modo que,
ahora, la secéién de tubo recta se aplica casi en toda su
1ongitud'eﬁ ung depfesién a modo de cubeba semi~redonda '
cpmpuesta por los perfilados 2 de las mordazas perfiladas
estacionarias 1, y 16 de 12 estampa inferior 15. ILa estan]
pa supsrior 7& se encuentra, como antes, en la posicion

taMbién los mandriles perfiledos 10 permaﬁe~
cen todavia en las cajas de gufa 9.

Ia mitad de la derecha de le fig. 2 muestra una
situacién de funciomemiento, en la cual las estampas 14,
15 han llevado ya & cabo una perte de le deformacidn de
la seceibn rectno de tubo 3. Pusde verse que Tos salientos

de presién > de les mordazas perfiladas estaclonarlas 1,

" por una parte, y les zonas de presidn 18 curvadas a modo

de- S, de la estampa superior 14, por otra, comiecnzan yu
a definir las zonaslde‘t;an31c10n 8 a modo de S. Ia fuer
za de sujecidn entre 15 estampa superior y la inferior es
entonces mayor que la fucrza de sujecidn entre las morda-
éas perfilédas'movibles 12 y las mordazas estacibnarias
perfiladas‘l. De egte modo, el matérigl del tubo, a2l do-
blarse, a pesar de 1a sujecion de las secciones extremes
delltﬁbo, T, puede salir no obstante con un deslizemiento
definido ée estas zonas de sujecidn del'tupo hasta las
zonas de transicidn 8 de forma de S, como puede verse cla
ramente de modo gréfico ror la fig. 2, mitad de la dere-~

cha, y de la fig. 3. Los mandriles perfilados 10 permeng

cen también en la mitad derecha de la fig. 2 todavia en

las. cajas de guia 9. Habria que decir todavia que ol no

v1mlento conjunto hacia anago de las estampas superior
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-cen en lag cajas de guia 9. Puede verse ademis por la fig

S

‘se hidrdulicemente, desde las cajas de guia 9, al mismo

Hoja ntm.

e inferior es realizado con une presién de pretensado de
la estempa inferior contra la fuerza de sujecidn dirigide
hacia abgjo de le csbampe superion.

La fi&-,3 muestira la situacidn eon funcionamiento
en 1a cuel la seceiln rechs de Hubo 3 segin la fig. 1y
la fig. 2, mitad izquierdz, es deformads finalmente a mo-
do de tubo curvade 3'. Puede verse que tambidn el tubo
curvado permanece sujeto y rodeado tanto por las mordaezas
perfilades 1; 12 como tawbisn por las egbampas sﬁperior
14 e inferior }5 en toda le longitud y toda lz periferia.
Tos saliemtes de presién 5 de las mordezas perfiladas es
tacionsrias 1 estén situados en la tromsicin de las see
clones extremas 7 & las curvaﬁuras 8 as forme de § por el
lado. inferior ¥y 1as'zonas de preéién 18 de la estampe su
perior, en 1a transicidn de la parte central 19 a 1as~cug
vaturas de forma de S en ol lado guperior. Los mendriles

perfilados 10, no obgtanie, lo mismo que antes, permane-

3 que por la deformacidn de la seccidn de tubo 3 al Hubo
3" el material, en razén del deslizamiento definido pre-
determinado ent}e lag mordenas dé sujecidn mbviles 12 y
estacionarias 1 ha sido metido algo desde estas zonas de

sujecién del tubo en las zonas de transicidn 8 a modo de

Despuds de terminzdo el tubo curvado 3' segin la
fig. 3 se introducen, como permite ver en detalle-la fig:
4, los mandriles perfilados 10 por medio de unidades de

pistén de empuje 20 asociadas a ellos y que Pueden corgar

tiempo por.ambos lados en las dos secclones extremas T.
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| e flg. 4 muestra todavia que cada mandril perfilado 10
conslsﬁe en cuatro bolas 21 de dlametro muiuamentn es calou
nado, estando 1s bola menor prevista en la punta del men-
dril perfilado, Las boles estén unidas una con otra por mg

dio de un brgano de acoplamiento 22 elasbxco ¥y flezible,

) por eaemplo un ceble metalico. Ia separgcmon axizl de las

bolas es determinada por anillos 23 que tienen en ambog la
dos frontales depre91ones de forma de secLor esférico adg
cuadas 2 las unﬂrxlcleu limitrofes - de las bolas.,

. Los mendriles perfilados 10 son metidos & presidn
en las zonas de transicidn 8 de forma de § y rest ablecen
de este modo la seccidn redonda primitiva que, trunsitorgg-
menté, ge hizo ligeramente ovalada'por.la deformecidn de
la seccién recta de tubo 3 en las zonas de}transicién 8 de
forma de S. Al mismo $iempo, gracias al resteblecimiento .
de la seccidn redonds o8 consolidado el material del #ubo
3!, de modo que, después de anular la suﬁecién beriféricﬂ
del tubo 3', es decir, desoues de reﬁlrados los mandriles
perfilados 10 a 1as cajas de guia 9 y de retrocedxdas 1&8
estanpas 14 y 15 y las mordazas verfiladas 12 e las posi-
ciones de partide segin la fig. 1, mited de la izquierﬂa,
el tubo curvado 3' acebado, insertado. todavie con las soe
ciones exiremas T solamente en las mordezas perfilades es
tacionerias 1, no puéde sufrir feéuperacién elistica. Ia
coaxialidad de las secciones extremas T del tubo entre si

y la caractéristica de peralelismo de los ejes de la bar~

te central 19 y las secciones extremas-queda asegurada

- de este modo de manera irreprocheble.
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 REIVINDICACTONES

Los puntos de inveqcién propie y mieva qﬁe 58 pre
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente '
de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son 1os que se rg
cogen en las reivindicaciones siguientes:

18.- Dispositivo para 1a fabricacidén de un tubo
con curvatura miltiple que tiene dos secciones extremas
alineadas cosxielmente entre si y una seccibn central més
larga de eje pafalelo gue por medio de zonag Qektransigién
& modo de § estd unide con las secciones extiremas, emplean
do estampas superior e inferior adaptadas al contorno del
tubo, caracterizedo porque entre dos mordazas perfiladas
estacionarias diébuestas a distencia una de otrae, provig
te cade una de un perfilado adaptado a la seccidén de tubo
a deformar.sobre aproximadamente la mita@ de‘la periferia,
que, con mordazas perfiladas opuestas mutuamente a ellas,
provigtas asimismo de-un éerfilado adaptado a la seccidn
de tubo & deformar aproximademente sobre 1a mitad de la
periferia, forman zonas de sujecidn del tubo, estén asocig)|
das estampas superior e inferior movibles de modo forzado

y tanto individuwal como conjuntamente, provista cada una

sobre gproximademente la mi%éd de la periferia, estando
agociadas a las mordazas perfiladas estacionarias cajas
de guia exteriores para mandriles perfilados que pueden
sor influenciados por presidn y traccifn, cuyos ejes lon
gitudinales discurreﬁ alineados entre si y requcto e log
ejos longitudinales de los perfilados del tubo previgtos

en las mordazas perfiladas esbacionairiasg.
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ferior ssté dotada en toda su longitud ds un perfilado reg

. das mutuamente por un drgano de acoplamiento flexible y

- vistos en ambos lados frontales de depresiones en forma

;/ireferencia cergable hidrdulicamento.
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.~ Dispositivo segin la reivindicaciln 12, ca-
racverizado porgue les mordazas perfiladas estacionarias,
en las zonas extrenas aparfadaes una de otra estdn provis-
tas de toves para los lados fromtales del twoo y tienen
sa;iéntes de presién curvedos convexos en las zonas extre
mes prékimas entre =i, miehtras due las mordazas perfila-
dés movibles poseen un perfilado rectd continuo;
38,

terizado  porque el perfilado_redfilineo en la parte cen-

Dispositivo segin la reivindicacidén 12, carac

tral de la estampa superior se convierte en lag secciones
f . :
extremas contiguas & las mordazas perfiladas en Zonas de

presién curvedas a modo de S, mientras que la estampe in-

to continuo,

48 ,— Dispositivo segin la reivindicacidn 12 o ﬁna
de las qiguientes, caractarizado porgue las mordaszas per-
filadas movibles ﬁ 1&5 estampas son despiazables en posi-
cidn por unidzdes de pisfén de empuje o motores solicita-
bles hidrdulicomente, con prsferencia regulables.

| 58 .~ Dispositivo segin la’reivindicacién 18, carag
terizado porgue los mandrilos perfiladés consiston en va- |

rias bolas esczlonades entre si en cuanto al didmetro, uny
eldstico esi como distanciadas entre si por anillos pro-

de sector esférico, czda uno de los cuales pusde moverse

en vaivén por medio de una unided de pistén de empuje con

62 ,~ Dispositivo sggﬁn la reivindicacion 12, c&-

raé%erizado.porque los mandriles perfilados consisten en
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varios rodillog desplzzados enﬁre si en correspondencig

con la seccidn transversal del tubo deformado Ganto en la
direccidn perifécica como tgmbién axia&mcnte}-unidos entrd
si por un Orgeno de acoplamiento flexivle y eldctico ¥y qud -
pueden moverse en vaivén en cods copo por medio de una unj

dad de pistén de empuje con preforencia corgehle hidrduli-

. camonts .

&,~ Dispositivo segun ias reivindicaciones 42, 59
0 62, caracterizado porgue los medios de.accionamientb 80
licitables hidpéuliéamenﬁe para las Kordssas periiladas
movibles, les éstampas y los mandriles rerfilados son iig
vados por eiemontos electrdénicos de mando y regulacidn a
ung secuencia forzada de movimientose..

8 o~ DISPOSITIVO PARA L FABRICACIOR D2 Ui TUBO
CObh CURVATURA IMULTIPLZ.

Tal y como se ha descrito en la Mémoria gue ante- |
cede, representado en los dibujos yue sé acompefian y con
los fines gque se han especificado.

Este Memoria coﬁsta de veintidos hojas escritas a

méquina por una sola cara.

Madrid, 225771977
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