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Pars 18 fabricacidén de arcos de tubos, espe-
cialmente srcos soldsbles de tubo de acero, se conoce el
siguiente procedimiento. A partir de tubos rectos en forma
de barrea, usuales en el comercio se cortan trozos de tubo
v se conformen en uns prenss curvadora a8 le forma de srcos
de tubo, Pars ello se conocen prensas curvadpras, que tien
uns barss de guls pars recibir los trozos de tubo, un man-
dril curvador que sigue a la barrs de guisz, un equipo em-
rujador que desplaza a8 los trozos de tubo sobre la barrs
de guls y el mendril curvador, y un bastidor gue soporta
lérbé;;axde guié, De modo correspondienfé a lé gltura de
carrers de} equipo empujador y & la longitud de los trozes
de tubo, después de cada csrrers del equipe empujsdor uno
o verios trozos de tubo son desplazades sobre el extremo
tresero de le bsrrs de guis. El mismo nimerc de trozos de

tubo es comprimido en cads carrers Jjunto sl extremo delsn-

Qs

terc de 15 barrs de guis sobre el mendril curvador, y c3se
de éste en forma de srco de tubo conformado. Los parémetro
de conformacidn, tales como longitud, didmetro y radic de
curvaturs del mendril curvador, gue estd fijado de modo re

cambiable 8l extremo delentero de 1la bsrre de gule, ssi oo

mo el diémetro, espesor de pared ¥y longitud de los trozos
de tubo rectos, astdn scomodados entre si de modo tal que
gl efectusr la deformscidén resultsn srcos de tubo con el

didmetro, el radio de curvatura, la longitud y el espesor
de psred deseados. Usualmente, por ejemplo en ls fabrica-

¢ién de ercos de tubo s bese de tubo de acerc, el extremo

delsntero de 1la bsrra de guls y el mendril curvedor se dig]

ponen dentro de un horne, en el cual los trozos de Ttubo son

calentados a la tempersturs necesaria pars 13 deformecidn.

Ul




it e

P— 6905?)’3

10

15

20

30
19078

- Es usual proveer a los srcos de tubos con

Hajn nam 2

caracterizaciones y dstos, %ales como por ejemplo 13 marcy
del fabricante, ls designascidén de materisl o el nimero del
material de trabsjo, las dimensicnes del sxco de tubo, ta-
les como snchura nominsl, radio de curvabturs y dimensidn
sngular del arco, y en el c8so de urcos de tubo normsliza-
dos 18 indicscibn de la'norma, etc, Bn el caso de arcos de
tubo diverscs, teles comd por ejemplo determinados srcos
soldables de tubo de acero, se prescribie ls indicscidn del
materisl. Estaz caracterizaciones y estos datos son estsu-
pados en la superficie por medio de un cufio marcador. Pz-
rs ello se ubilizan miquinss marcadores, que estdn proviz-
tas con un cufioc plano que se mueve en vaivén, el cusl es
comprimido perpsndiculsrmente contrs la superficie del bu-~
bo, o estdn provistas con un cufio redondo o rodante, gue
rueda sobre la superficie. del tubo. Un msrcedo de los ar-
cos de tubo terminsdos es ubilizedo sdlo en cesos excepcio
nales, mars piezas individusles Earas, por ejemplo en el
caso de arcos de tubo de scero iuoxideble, y no se efectlc
mecSnicamente, dsdo que los srcos de tubo curvados son in-
mane jables y no ofrecen ninguns superficie de apoyo seguraj
por lo que este método exige un gssto de trasbsjo v de cos=—
tos extremademeniie slto. Ususlmente, por lo tsnto, el mar-
cade se efectlis en los tubos, antes de que éstos sean ase-
rrades, o después de efectuar el sserrsdo en los trozos de
tubo rectos.

El marcado hasta ahora conccido de los tubos
o trozos de tubo posee la desventaja de que los costos de
fabricacibn psra el arco de tubo quedsn grsvedos por el mayp

cado con costos suplementerios considerstles. Le méquina
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—mercadors da lugsr 8 costos de energia sdicionsles y a cos
tos de salsrios adicionales pasrs el personsl de servicio.
Las miquinas msrcadoras para trozos de tubo, de tamafio re-
ducido y més sencillas, exigen unos costos de adquisicién
5 desde aproximadsmente el equivslente 3 1,200.000 pesetas
ﬁasta 2.000.000 de pesetss, y mquinss mayores pars tubos
exigen costos de adquisicidn de por lo menos 2,000.000 de
pesetas y mds, y los cosbtbos de sdquisicién pers miquinas
automdticas msrcadoras que trebajsn de modo amplismente au
10 tgmético oscilan alrededor de %.OQO.COO de pes§tas. Al ssg
rrar ﬁuﬁos nmarcados existe el peiigro de que la msrca o se
fisl sea dividida y los trozos de tubo-ya no lleven la marca
o senal completa. Al colocar los‘ffozés_de tubo sobre ls
barra de guis de 1a prenss curvadors, ls superficie marca-
15 Ga puede estsr situsds arribs, sbajo o en cuslquier otro
lugsr, que 8l curvaer el arco de fubo ruede sitﬁarse 30bre
ei mandril curvador en la zona de estirsdo o eﬁ la zona de
compresidn del material, con lo éual,la marcs se puede def)£
mar o incluso hacer irreconocibie. ' ' .
20 El invento se bess en ls misifn de cresr um
procedimiento para ls fabricscién de srcos de tubo marcs—

dos, especislmente arcos soldsbles de tubo de écero, 3 pag ;

)

tir de trozos de tubo rectos, con el cusi se eviten las des

-~

ventajas antes mencionadas de los procedimientos y méquinaz“
25 cénocidos. ‘
| Este misibn es resuelts con el procedimiento
segln el invento medisnbte el recurso de que los trozos de
tubo rectos, que son desplazados en ung prensa curvadors en
si conocids mediante un equipo empujador sobre una barrs de
30 guia y un mendril curvador que sigue a8 la barrs de guls,
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- son desplazados por el equipo empujsdor sobre la barra de
guis bsjo al menos un cuilo mercddor rodante.

El dispositivo con el que se realiza el pro-
cedimiento de acuerdo con el invento estd ceracterizado
porque una prenss curvadors en si conocids, que tiene una
barra de gula para recibir les trozos de tube, un mendril
curvador que sigue a ls barra de guisa, un equipo empujader
que desplszs 8 los trozos de tubo Sobre la barrs de gula
y el mendril curvedor, y un bastidor que soports la barrs
de guies, con al menos un scporte de cufio msrcador rodante
dispuesto junto a2l bastidor, en el cusl soporte estd apoysg
do un cuflo marcador rodsnte y es spretado contra los tro-
z6s de bubo en un luger que forms dursnite 1ls deformscidn
de los trozos de tubo una zons por lo menos aproximadsmen-
te neutra.

De ests meners se logre, con medios lo nés
sencillos y baratos que se pueden imsginam», que se eviten
totalmente costos adicionales de trsbsjo y de salarios pe-
ra la aportscibn y la retirsds de tubos o trozos de tubo

hacis y desde uns mbquins mercadors, 8si como costos de

dora. En lugsr de los altos costos de adquisicidén psra uns
méquina marcadora, se necesiten sdlo los costos relstivas-
mente pequefios pars el cuilo marcsdor. Los costos pars ls
fabricacidn de los arcos de tubo son gravados por lo tanto
por el marcador sbdlo con un minimo insignificsnte de cos-
tos suplementarios. Adembs de ello, los trozosrde tubo rec
tos pueden ser msrcsdos en un luger tsl que durente 1a sub
siguiente deformscidn psrs formsr arcos de tubo se conser-

ve la legibilidad del marcado, y se evite con seguridad gu

energis edicionsles pars hacer funcionsr uns mdquina merca-l

W
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— ¢l msarcado se hags irreconocible por estiramiento 0 com-
presidn del material.

Lss caracteristicas del invento sntes mencig
nadas y otras son explicadas seguidaments con ayuda de los
5 { dibujos, en los que se representa un ejemplo de realizs-
cibén del dispositivo,a ssber:

' la figurs 1 muestrs el dispositivo en vista
superior;

ls figura 2 muestrs unz seccidn transversal
10 - | segln la lines II-IT en la figurs 1 7
- la figura 3 muestrs una seccidn longitudinsl]
segin 1s linea ITI-IIT en 1s figura 1,

Los dibujos muestran uns seccidn de detalle
de una prensa curvadors en si conceids. Para recibir y guipr
i5 los trozos de tubo 1 sirve una barrs de‘guia 2, sobre la
cusl son desplazados los trozos de tubo 1, -desde la dere~
cha en las figuras 1 y 3-. Al otrp extrenc de la barré'de
guis 2 sigue 2 &sta un mandrilrcurvador'no repﬁesentadc,
que estéd fijado de modo recambisble 2l extremo de la bsrrs
20 de guia 2. Ls barra de guis 2 esrsoportada pof un bastiéor
de mdquina 3, que tienc columnas 35 y una acenaladurs 34
en forma de V, en 1s cual descensa la barrs de guia 2 y'a
través de 1la cual deslizan los trozes de tubo 1. Pars dis~! -
nminuir el rozsmiento de los trozos de tubo 1 en 1ls acsna—-|--
-25 lsdurs 34 y sobre 1la bsrras de guis 2 puede utilizsrse un
' agente_lubricante. Los trozos de tubo 1 son desplazados poy
un equipoe embujador & sobre 1ls barra de guis 2 y son com-
primidos por encime del mandril curvedor. El equipo empuja
dor 6 posee uns mendibula de empuje 61, que deslizs sobre

30 ls barra de gula 2, junte s la cusl msndaibuls estdn dispuesg

19078
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—~ tos unos cilindros hidrdulicos 62, cuyss bielss 63 estin

Hagn nam. 6

fijedas a columnss 35 del bastidor % de la prensa curvadp
ra. La mendibula de empuje 61 estd estructurads de modo
conocido, de forma tal que su aberturs, a través de la
cual pass la barrs de gule, puede ser aumentada de tamaiio
con el fin de poder desplazar a su través trozos de\tubo
1, ¥y luego puede ser disminuids ds tsmsfio de nuevo, de ms-
nera que el orificio durente la carrers de prenssdo del cil
lindro 62 se splics apretademente alrededor de la barra de
guia 2 y 12 mendibuls de empuje 61 puede colocarse delanté
de la superficie frontal trasers del trozo de tubo 1 des-
plazado en Gltimo término,

| ' De acuerdo con el invento, la prensa curvs-
dors es provists con sl menos un soporte 7 de cufio msrca-
dor rodsnte dispuesto junto a su bsstidor 5, en el cual es
t8 spoyzda desplazsblemente una jeuls 8. En la jsule 8 es-
t5 apoysda sobre un eje 9 un cufio mercador rodsnte 10. io-
diente un husiilo de apriete 11, gue estd spoyado en el s0
porte 7 de cufio rodante marcador y sctiis sobre 1la jauls 85
el cufio mercedor rodente 10 puede ser apretsdo con la pre-
sidn necessria contra los trozos de tubo 1, con el fin de .
lograr ls profundidad de penetracién necesaris pgrs estamg
par la marca.

Cuando en ls prenss curvadora se deben fabri

car arcos de tubo mercados, se necesitan pars ello solo do
operaciones sencillas de menipulacién, a saber la inser-
cibn del cufic marcador rodante 10 en cada caso correcto,
con las caracterizsciones que han de ser marcadas, dentro
del soporte 7 de cufio marcador rodasnte, y el ajuste de la

presidn necessris en el husillo 11, Dursnte el avence de
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- los trozos de tubo 1 sobre le barre de guis 2 medisnte el

tHojn nim 7

equipo empujsdor 6 se desplazan entonces los trogos de tu-
bo 1 esutcmdticamente 3 través y por debajo del cuflo msrcs-
dor rodante 10, que rueda sobre los trozos de tubo 1 y los
marcs, siendo sbsorbids la presibn de estempacidn por ls
ééanaladura 34 del bastidor 3, contrs el que se apoyan losg
trozo; de tubo 1.

Mediante este dispositivo de cufio marcador,
que es de lo mds sencillo, carente de complicaciones y ba-]
rato que se puede imsginar, se eviten de menere sorprendep)
temente sencills los enormes costos paﬁéiédiﬁ{éicién de
las miquinss mafcadoras antes mencionadss. Medisnte ls co-|
locscibn de este dispositivo msrcador inmediatsmente junto
a la prensa curvadora se efectfia el mercado de los trozos
de tubo 1 dursnte el proceso de fabricacidén propismente dil
cho de los srcos de tubo, 3provecﬁ5ndo el equipo empwjador
6 de la prenss curvadors, y mediante esta realizaciénﬂdel
marcado sobre la prensa curvadoré en lugar derﬁacerlo en.
ung etaps de trabajo por sepnarado, mediante una méquina(;f
marcadora dispuesta por separado, se evitan de modo sorpre

dente tanto los costos de trabasjo y de salarios adiciona- -

<

les como tsmbién los costos de energls adicionales pars.el;,

.

morcado. Ls colocacidn del dispositivo marcsdor inmedista-

.

mente junto a 12 prensa curvadors hace posible_ademés un
marcado técnicesmente irreprochable de los arcos de tubo,
dado gque el soporte 7 de cuflo marcador rodsnte puede séf
disbuesto Junto al bsstidor 3,de menera tel que las carac-
terizaciones sean estampadss en loé trozos dertubo 1l en un
lugar en el que no se hace irresconocible el marcado durant

la subsiguiente deformacién de los srcos de tubo en el man

B
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—dril curvador.
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In otre forms de estructurscidn del invento,
junto al bastidor 3 estdn dispuestos dos soportes 7 de cu-
fio marcador rodante, desfasados entre si en aproximsdamen-
te 902 en direccidn periférica de los srcos de tubo 1, de
manera que los trozos de tubo 1rson provistes con dos mar~
cas desfesadas entre si en sproximsdsmente 902 en direcci6$
periférice, @ seber preferiblemente de modo tel que los mar
cados se efectlan en lugares de los trozos de tubo 1 que
no son sometidos en el mandril curvedor s ninguna deforma-
cibén o lo son & una deformscibén 1o mds pequefis posible, por
lc que con seguridad permsnece legible irreprochablemente

unsa de las dos msrcas.

Mediante el dispositivo de acuerdo con el ind
vento se shorra sdemfs la necesidad sdicionsl de espacio
psra uns mdquins mercsdora ssi como pars le introduccidrn
y retirads de tubos o trozos de tubo respecto de esta mé-~

quina,
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RETIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencildn en Espeafia, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

' la, - Procedimiento'péra la fabricacibn de
arcos de tubo msrcsdos, especislmente srcos soldables de
tubo de scerc, s partir de trozos de tubo rectos, caracte-
fizédarporque 108 trozos de tuﬁo'fect@s:mque son desplazy-~
dos en uns prensa curva&ora en éi conocida por un equipo
empujador sobre uns barra de guis y un mendril curvédor

que sigue ¢ ls barrs de guis, son desplezados por el equi-~

Do empujsdor s>bre 1s barrs de guls & través y por debajo

de al menos un cufio marcador rodsnte, y son marcados-en
uns zons que es por lo menos sproximsdsmente neutra,
| 22,~ Procedimiento seglin 1s reivindicacié@-
12, caracterizado porque los trozos de tubo sdﬁ provisto_s1
con marcas desfasadss mutusmente en aproximadaﬁente 902 en
direccibn periférica.
2,~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE -ARS
COS DE TUBO MARGADOS. B

Tal y como se ha descrito en ls memoris que |--

antecede, representado en los dibujos que se scompanan y

con los fines que se han especificado.

)
i
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Esta memoris consta de diez hojas escritss

3 mquina por uns sols cara.

Madrid, 24 JUL1378
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