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Eate invento se refiere  a un procedimiento destina­

do a permitir e l aumento o la  disminución dél espesor 
de la  pared de un tubo, y/o el diámetro de la  sección 
interna del mismo, en cualquier punto de su longitud,

5 sin  necesidad de introducir en dicho tubo arena u otro 
material de relleno, ni de emplear en e l in terior de 
aquel punzón o matriz de ninguna c lase * Be este modo, 
por e l procedimiento que constituye e l objete de este 
invento, resulta posible obtener un ensanchamiento o una 

10 disminución de la  sección interna del tubo, con o sin  
aumento del espesor de la  pared, en cualquier punto de 
la  longitud de dicho tubo, y e llo  cualesquiera que sean 
lo s codos o circunvoluciones que puedan encontrarse en 
otros lugares del tubo y que, normalmente, impedirían 

15 o harían muy d i f íc i l  e l pase de punzones internos o de 
un material de llenado*

De acuerdo con el procedimiento que constituye e l 
objeto de este invento, per cualquier procedimiento con­
veniente se crea un desnivel térmico en e l espeeor de 

20 la  pared del tubo, en e l punto que se desea tra ta r , y 
se someten la s  dos partes del tubo situadas a uno y a  
otro lado de este punto, a una compresión que tiende 
a acercarlas*

para conseguir e l desnivel térmico que acaba de 
25 mencionarse, puede u tilizarse  cualquier medio de cale­

facción y, por ejemplo, una máquina de calentar por re­
sisten cia  cuyas mordazas sujetan e l tubo a uno y a otro 
lado de la  región que se desea tra ta r . Estas mordazas 
pueden ser móviles, una con respecto a otra, eon ob je - 

30 to de poderse aproximar y ejercer l a  compresión buscada.



-  3 -

5

lo

15

20

25

Ir

Í97626
Ademád, a i haca fa lt a ,  ae enfria bien la  pared exte­
rio r  del tubo en la  región que se trata , por medio de 
una corriente de aire fr ió , por ejemplo, o bien la  par- 
red in terior de dicho tubo, por ejemplo per inyección 
de aire fr ió , eventualmente acompañada de agua pulve­
rizada, en e l interior del tubo. De este modo, entre 
laa  diferentes capas concéntricas de metal en la s  que 
puede descomponerse e l espesor de la  pared del tubo, 
se crea, claro e sté , un desnivel térmico que es función 
de la  conductividad del metal y del coeficiente de trans 
misión exterior de calor*

En estas condiciones?
IB — Si se calienta de modo homogéneo la  longitud 

del tubo que se desea tra tar, y elevado este tubo a una 
temperatura correspondiente a la  del rojo sombra, se 
comprime dicho tubo aproximando la s  dos partes situa­
das a uno y a otro lado de la  longitud tratada, e l tu­
bo se d ilata  en forma de "bicom ic", de modo perfecta­
mente simétrico, con aumento de espesor de la  pared de 
dicho tubo s i  la  t  empera tura es bastante baja, e s de­
c ir ,  se obtiene un aumento de espesor de la  pared y 
de la  sección interna del tubol

2B — Si se opera a una temperatura más elevada, por 
ejemplo la  del rojo claro, se obtiene una dilatación 
del tubo en forma de bicornio, pero sin aumento del es­
pesor del mismo, es decir, que se consigue únicamente 
un aumento de la  sección interna de paso del tubo tra­
tado*

3P — S i, como en el caso especificado en IB), se 
calienta e l tubo a l rojo sombra y, simultáneamente, míen—30
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trae se sigue calentando, se enfria la  pared interior 
del tubo por medio de un chorro de agua que, s i  es 
preciso, puede contener agua pulverizada, dirigido en 
e l interior del tubo hacia el punto deseado, se obtie- 

5 ne un aumento de espesor del tubo, pero con un aumen­
to mucho menor que en el primer caso de la  sección in­
terna de paso del tubo, o incluso sin aumento alguno 
de sección, a causa del hecho de que la s  fibras in ter­
nas del tubo, más fr ía s  y menos maleable#, resisten 

10 a la  compresión en grado superior a la s  fib ra s  peri- 
. fé r ic a s .

4 2  — S i, sin dejar de calentar a l rojo sombra, se 
enfria el exterior del tubo, se obtiene un refuerzo 
de la  pared a expensas de la  sección interior que re- 

15 sulta disminuida, ya que e l diámetro exterior del tu­
bo, par el hecho del enfriamiento, no se modifica sen­
siblemente^

De modo más general, s i  e l enfriamiento en lugar 
de ser homogéneo en toda la  longitud tratada, se con- 

20 centra en mayor grado en e l centro de la  misma, se con­
trarresta e l efecto que tiende a dar forma de bicomio 
a l tubo, y se consigue una dilatación, o una disminu­
ción, de la  sección inteema del tubo según una forma 
cilindrica que se prolonga en toda la  longitud tra ta-  

25 da^
Asi mismo, de modo general, s i  e l caldeo desde 

e l rojo sombra se eleva a l rojo claro, se contrarres­
ta  la  tendencia a l aumento del espesor de la  pared del 
tubo en la  parte tratada y, a una temperatura situada 
próxima a l rojo claro, se llega  a conservar e l mismo30
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espesor de pared para el tubo en toda la  parte trata­
da.

Puede darse e l caso de que e l enfriamiento previs­
to en lo s  párrafos anteriores no se distribuya de mo- 

$ do conveniente, o que e l caldeo, a s i  como e l espesor 
del tubo, no sean bastante homogéneos, de modo que el 
contorno exterior de la  parte tratada del tubo presen­
tará, en este caso, algunas irregularidades. De acuer­
do con este invento, se prevé, en estas circunstancias, 

10 el disponer a l  exterior de la  parte del tubo a tratar, 
una matriz constituida por ejemplo por dos semicilin­
dros, cuya dimensión interior corresponda a l tamaño 
exterior que se desea obtener en la  parte tratada del 
tubo. Esta matriz puede estar separada del tubo por 

15 una capa aislante de amianto, o construirse de mate­
r ia le s  que no se adhieran a l tubo caliente, por ejem­
plo , de cobre.

Puede preverse también un dispositivo de enfria­
miento de la  matriz, per circulación de agua por ejem- 

20 pío, que permita conseguir un servicio continúo.
. Finalmente, e l eje de la  matriz puede e sta r  des­

centrado con respecto del tubo tratado, cuando en la  
parte a tra ta r  del tubo se desee un descentrado del 
espesor accesorio, o de la  sección interna del paso 

25 del tubo, con respecto a la  sección del tubo sin  tra­
ta r .

La descripción siguiente, en combinación con lo s 
dibujos adjuntos, dados a titu lo  de ejemplo, permiti­
rá la  mejor comprensión del modo de realización de es— 

30 te  invento.
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La f i g ,  1, representa, en corte lon gitud in al una 

parte del tubo a tra tar, a la  que se han aplicado la s  
dos mordazas de una máquina de calentar por resisten— 
d ia .

Las f i g s ,  2 á 9# representa, en corte, la s  d istin­
ta s formas que puede adoptar e l tubo de la  f i g .  1, cuan­
do se le  somete a la s  operaciones previstas de acuer­
do con este invento.

La f ig .  10, representa, en corte longitudinal, e l 
empleo de una matriz exterior a l  tubo.

La f i g ,  11, es un corte por XI-XL de la  f i g .  10, 
la  f i g ,  12, es una v ista  análoga a la  f i g ,  11, en 

la  que la  matriz está descentrada con respecto a l  tubo. 
Como se observa en l a  f i g ,  1, de acuerdo con este 

invento, la  parte del tubo -a- que se desea tra tar es­
tá  comprendida entre la s  dos,mar dazas —b^-, -b^— de una 
máquina de calentar por resisten cia , y se eleva a un 
cierto grado de caldeo por el paso de la  corriente eléc­
tr ica  a través del tubo -a- desde e l collar —b1— a l  co­
l l a r  -b^-, Es evidente que se podría disponer otro mo­
do de caldeo de la  parte en cuestión del tubo, pero la  
calefacción por resistencia e léctrica , resu lta de un 
empleo muy cómodo.

Si se calienta a la  temperatura del rojo sombra 
y se aproximan entre s i  lo s dos collares -bl—, —b^— en 
el sentido de la s  flechas A de la  f i g ,  2, se obtiene 
finalmente una modificación de la  pared del tubo en for­
ma de bicomio -e-, perfectamente simétrica, con aumen­
to de espesor de dicha pared, en grado máximo en el pla­
no de simetría de la  figu ra .
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Si se calienta e l tubo hasta e l rojo cereza, se 

ohtiene e l p e rfil representado en la  f i g .  1, en e l que 
e l bicornio -c- no presenta aumento de espesor algu­
no; e l espesor de la  pared del tubo permanece cons—

5 tanto en toda la  parte tratada.
S i, calentando e l tubo a la  temperatura del ro­

jo sombra, se enfria la  pared interna del tubo por in­
yección de a ire  en e l sentido de la s  flechas B (figu­
ra 4 ), e l enfriamientoresultante de la  pared interna 

10 del tubo, opuesto a la  compresión, hace que solamen­
te  la  pared externa del tubo se curve en forma de bi- 
comio, de modo que finalmente se obtiene una sección 
t a l  como la  representada en la  f i g .  4, con un aumento 
de espesor de la  pared del tubo pero con un aumento 

15 pequeño o nulo de la  sección interna de paso del tubo.
S i, en lugar de enfriar la  pared interna del tu­

bo de un modo homogéneo, se enfria en mayor grado e l 
centro de la  parte tratada del tubo, t a l  como se re­
presenta en la  f ig .  5, por e l mayor tamaño de la  f ie — 

20 cha -B  ̂, en la  parte media del tubo, se contrarres­
ta  e l efecto de bieomio -o- que tiende a producirse 
durante la  compresión, y se obtiene finalmente un au­
mento de la  sección interna de paso del tubo, combi­
nado con un mayor espesor de la  pared -d- del tubo.

25 En este caso, como puede verse, e l aumento de la  sec­
ción interna de paso del tubo se prolonga cilindrica­
mente en toda la  longitud tratada del tubo.

S i, procediendo como en e l caso de la  f i g .  5, 
se calienta e l tubo a l rojo ceremt, se obtiene la  

30 misma forma de tubo pero sin  aumento de espesor de l a
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pared ( f ig *  6) .

Si en lugar de enfriar e l in terior del tubo, ere 
enfria e l exterior, por ejemplo par una corriente de 
aire  d irigida en e l sentido de la s  flechas C ( f ig *  7?,

5 la s  capas exteriores del tubo, por estar más f r ía s ,  ere 
oponen a la  compresión, y se obtiene e l efecto de b i- 
comie -c- en la  pared interna del tubo, como se re­
presenta en la  f ig .  7, es decir, que se obtiene un au­
mento de espesor de la  pared, con una disminución de 

10 la  sección interna de paso del tubo.
Si e l enfriamiento es más intenso, en e l punto me­

dio de la  parte tratada, como se representa por e l ma­
yor tamaño de la  flecha en la  f i g .  8 , se contrarres­
ta e l efecto de bicom ie, y e l tubo presenta un espe—

15 sor casi constante en toda la  parte tratada, aunque la  
disminución de sección interna y externa del tubo se 
prolonga cilindricamente a toda la  longitud tratada 
del tubo ( f ig .  8 ) .

S i, procediendo como en el caso de la  f i g .  8? se 
20 eleva e l tubo a l rojo cereza^ se obtiene la  misma for­

ma de tubo, pero sin aumento de espesor de la  pared 
-e— del tubo en la  región tratada, como se observa en la  
f i g .  9 *

Cuando e l caldeo o e l enfriamiento no se realiza 
25 de modo tan regular como seria deseable, puede ocurrir 

que e l tubo, en la  región tratada, presente aumentos 
de espesor y afecte una forma más o menos sinuosa que 
se separa de la s  secciones antes indis adata* Para co­
rregir estas desigualdades, de acuerdo con este inven— 

30 to , se prevé la  disposición, alrededor de la  parte de
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tubo que se trataa , de una matriz exterior —f^ -, 
constituida, como se observa por ejemplo en 3a. f ig ^  t i ,  
par dos semicilindros. La dimensión interna de la  ma­
t r iz  -fT -, -f^ - corresponde a l tamaño éhctemo de l a  par- 

5 te del tubo que se desea obtener después del tratamien­
to . A continuación se somete e l tubo -a— a la s  mismas 
operaciones descritas anteriormente eegdn lo s casos, y 
la  pared externa de la  parte -a— del tubo se ap lica  con­
tra  la  matriz - f l - ,  - f^ - . Asi se obtiene un contorno 

10 perfectamente cilindrico de la  parte tratada del tubo.
La matriz —f^ -, puede ser de cualquier mate­

r ia l  conveniente, y, par ejemplo, se construye de co­
bre. 'Con preferencia, esta matriz esté ahuecada en -g- 
ynpor e l hueco se hace pasar una corriente de agua que 

1 $ tiene por efecto e l enfriar la  matriz y e l permitir un 
servicio continuo.

Finalmente, es también posible, como se observa 
en l a  f i g .  12, hacer que a l principio de la  operación, 
e l eje de la  matriz -f^- no coincida con e l eje

20 del tubo -a - . De e llo  resultará que, después del trata­
miento, la  parte de tubo tratada presentará un descen­
trado con respecto a la s  partes no tratadas dé aquel, 
es decir, que la  sección interna de pase del tubo esta­
rá descentrada en la  parte tratada o/y que se obtendrá 

2 5  un descentrado del espesor del tubo, o sea, que e l e s­
pesor del tubo en la  región tratada variará de modo con­
tinuo siendo más delgado en una mitad de su sección, y 
más grueso en la  otra mitad.

N O T A
Se reivindican como propios y nuevos para que sean
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objeto de una Patente de Invención en España, por vein- 
temaRos, reivindicándose la  prioridad de la  Patente depo­
sitada en Francia en 28 de Junio de 1*950, bajo e l núme­
ro 592*902, los puntos siguientes?

1 .-  Procedimiento que permite modificar e l espesor 
de pared y/o e l diámetro de la  sección interna de un tubo 
en cualquier punto de la  longitud de éste, caracteriza­
do por crearse un desnivel térmico en e l espesor de la  
pared del tubo, en la  sección que se desea tra tar, y por 
someterse la s  dos partes del tubo situadas a uno y a otro 
lado de esta sección a una compresión que tiende a apro­
ximarlas*

2*— Procedimiento, según la  reivindicación 1, ca- 
razterizado por calentarse la  parte del tubo que se de­
sea tratar, por e l paso de una corriente eléctrica de 
caldeo por resisten cia; la s  dos mordazas del aparate de 
caldeo por resistencia sujetan e l tubo a uno y a otro la ­
do de la  sección a tra tar , y dichas mordazas pueden apro­
ximarse una a otra para eje ere er la  compresión*.

3*— Procedimiento, según la  reivindicación 3L ó 2, 
caracterizado por enfriarse bien la  parte externa, o bien 
la  parte interna del tubo, durante la  operación de com­
presión*

4*— Procedimiento, según la  reivindicación 1, 2 ó 3, 
caracterizado porque una matriz exterior, de tamaño in­
terno correspondiente a l diámetro externo de la  parte del 
tubo que se desea obtener después del tratamiento, rodea 
esta parte del tubo durante el tratamiento; dicha matriz 
puede ser hueca y estar recorrida, por un flúido de en­
friamiento*.
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5 *— Procedimiento, según la  reivindicación 4, ca­

racterizado porque e l eje de la  matriz está  descentra­
do con respecto a l  eje del tubo que se tr a ta , con obje­
to de obtener bien un descentrado del espesor del tubo,

5 o bien un descentrado de la  sección interna de paso del 
tubo en la  región tratada, o bien estos dos descentrad- 
dos a la  ves*

6 *-  PROCEDIMIENTO PARA MODIFICAR EL ESPESOR DE UN 
TUBO Y, EVENTUALMENTE, SU DIAMETRO*

10 Todo conforme se describe en la  memoria que ante­
cede, se ilu stra  como ejemplo de ejecución en lo s pla­
nos unidos a e lla  y se reivindica en su Nota*

Esta memoria consta de once hojas folja das y es­
critas a máquina por una sola cara y dos hojas de planos* 

1$ Madrid, 27 de Abril de 1*951
Andró Huet
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