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de nacionalidad Francesea

por WPROCEDIMIENTO PARA MODIFICAR EL ESPESOR DE UN
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Reivindicéndose la prioridad de la Patente deg::itada.
en Francla en 28 de Junio de 1.950, bajo el némero
592.902.
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Este invento se refiere a un procedimiento desting-
do a permitir el aumento o la disminucién 4él espesor
de la pared de un tubo, y/o el didmetro de la seccién
interna del mismo, en cuaslgquier punto de su longitud,
sin necesidad de introducir en dicho tubo arema u otro
material de relleno, ni de emplear en el interior de
aquel punzén o matriz de ninguna clase, De este modo,
por el procedimiento que constituye el objeto de este
invento, resulta posible obtener un ensanchamiento o una
disminucién de la seccién interna del tubo, con o sin
aunento del espesor de la pared, en cualquier punto de
la longitud de dicho tube, y ello cualesguiers gue sean
los codos o circunvoluclones que puedan encontrerse en
otros lugares del tubo y que, normalmente, impedirian
o harien muy dificil el pase de punzones internos o de
un material de llenado.

De acuerdo con el procedimiento que constituye el
objeto de este invento, par cualquier procedimiento con-—
veniente se crea un desnivel térmico en el espesor de
le pared del tubo, en el punto que se desea trater, ¥
se someten las dos partes del tubo situadams a uno y &
otro lado de este punto, a uns compresién que tiende
2 acercarlasg.

Para conseguir el desnivel tdrmico que aceba de
menciorarse, puede utilizarse cuslquier medio de cale~
faceibn y, por ejemplo, una méquina de calentar por re—
sistencia cuyas mordazas sujetan el tubo & uno y a otro
ledo de la regién que se desea tratar. Estas mordezes
pueden ser méviles, una con respecto a otra, con obje-

to de poderse aproximer y ejercer la eompresién buseada.
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Ademfd, si hace falta, se enfria bien la pared exte-
rior del tubo en la regiém que se trata, por medio de
una. corriente de eire frio, por ejemplo, o bien la pes-—
red interior de dicho tubo, por ejemplo por inyeccibén
de aire frio, eventualmente acompafiada de agua pulve-
rizads, en el interior del tube. De este modo, entire
las diferentes capas concéntricas de metal en las que
puede descomponerse el espesor de la pared del tubo,
se cres, claro esté, un desnivel térmico que es funcibn
de la conduectivided del metal y del coeficiente de trans
misién exterior de calore

En estas condiciones:

12 -~ Si se calienta de modo homogéneo la longitud
del tubo que se desea tratar, y elevado este tubo a una
temperatura correspondiente a la del rojo sombre, se
comprime dicho tube sproximando las dos partes situa-
das a uno y & otro lado de la lomgitud tratades, el tu-
bo se dilsta en forma de "bicornio", de modo perfecte~
mente simétrico, con aumento de espesor de la pared de
dicho tubo si la temperatura es bastante baja, es de-
cir, se obtiene un aumento de espesor de la pared y
de la secciém internma del tubo¥k ,

28 - Si se opera a una temperaturs més eleveda, par
ejemiilo la del rojo claro, se obtiene una dilatacién
del tubo en forma de bicornio, pero sin aumento del es-
pesor del mismo, es decir, que se consigue Unicamente
un aumento de la seccién interns de paso del tubc tra-
tado. .

32 - Si, como en el caso especificado en 12), se

calienta el tubo al rojo sombra y, similténeaﬁiente, nmien—
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trae se sigue calentando, se enfris la pared interiar
del tubo por medio de un chorro de agua que, 8i es
preciso, puede contener agua pulverizada, dirigido en
el interior del tubo hacia el punto deseado, se obtie-
ne un sumento de espesor del tubo, perc con un aumen-
to mucho menor que en el primer caso de la seccién in-
terna de peso del tubo, 0 incluso sin sumento alguno
de seccibn, a causa del hecho de gue las fibras inter-
nas del tubo, mfés frias y menos maleables, resisten
a la compresién en grado superior a las fibras peri-
féricas,

42 — 81, sin dejar de calentar 2l rojo sombra, se
enfria el exterior del tuho, se obtiene un refuerszo
de la pared a expensas de la seccién interior que re-
sulte disminuida, ya que el didmetro exterior del tu-
bo, pa el hecho del enfriamiento, no se modifica sen-
siblemente. ,

De modo més general, si el enfriamiento en lugar
de ser homogéneo en toda la longitud tratada, se con-
centra en mayor grado en el centro de la misma,'se con-
trarresta el efecto que tiende a dar forme de bicornio
al tubo, y se consigue una dilatacién, o une dieminu=-
cibén, de la seccibdn inteerna del tube segiin une forme
cil{ndrica que se prolonga en tode la longitud trate-
tn. _

4s8{ mismo, de modo general, si el caldeo desde
el rojo sombra se elevae sl rojo claro, se contrarres-
ta .1la tendencia el aumento del espesor de la pared del
tubo en la parte trateda y, a unz temperatura situada

préxima al rojo claro, se llega a comservar el mismo
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es?esor de pared para el tubo en toda le parte trata~
da. |

Puede darse el caso de que el enfriamiento previs-
to en los pédrrafos anteriores no se distribuya de mo=-
do conveniente, o que el caldeo, asi como e1 espesor
del tubo, no sean bastante homogéneos, de modo que el
o ntorno exterior de la parte tratada del tubo presen—
tard, en este caso, algunas irregularidedes. De acuer-
do con este invento, se prevé, en estas circumstancies,
el disponer al exterior de la parte del tubo a tratar,
una matriz constituidae por ejemplo por dos semieilin-
droq, cuys dimension interior corresponda al tamafio
exterior q\ie ge desea obtener en la parte tratada del
tubo. Esta matriz puede esté.r separade del tubo por
una capa a&islante de amianto, 0 construirse de mate-
riales que no se adhieran al tubo calisnte, por ejem-—
plo , de cobre, _

Puede preverse también un dispositivo de enfria-
miento de la matriz, par circulacién de agua por ejem—
plo, que permita conseguir un servicio contindo.

. Finalmente, el eje de la matriz puede estar des-—
centrado con respecto del tubo tratado, cuando en la
parte a tratar del tubo se desee un descentrado del
espesor accesorio, o de la seccién interna del paso
del tubo, con respecto a la seccién del tubo sin tra-
taz. |

Te descripcidn siguiente, en combimecibn con los
dibujos adjuntos, dados a titulo de ejemplo, permiti-
réd la mejor comprensibn del modo de realizaciélnw de es~

te invento.
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La fige. 1, representa, en corte longitudinal, una
parte del tubo a tratar, & la que se han gplicado las
dos mordazas de una mdquine de calentar por resisten~-

[ -

Las figs. 2 4 9, representa, en corte, las distin-
tas formes que puede adoptar el tubo de la fige. 1, cuan-
do se le somete a las operaciones previstas de acuer—
do con este invento.

La fig. 10, representa, en corte longitudinal, el
empleo de una matriz exterior al tubo.

La fig. 11, e8 un corte por XI-XTU de.ia fig. 10.

La fige 12, e una vista andloga a la fig. 11, en
la que la matriz estd descentrada con respecto al tubo.

Como se observa en la fige 1,‘de acuerdo con este
invento, la parte del tubo -a= gque se desea tratar es-
+4 comprendida entre las dos,mardagas -bl-, 2~ de una
méquina de calentar por resistencia, y se eleva a un
cierto grado de caldeo por el paso de la corriente eléc-
trica a través del tubo ~a~ desde el collar ~bl- el co-
llar -b2—, Es evidente que se podrias disponer otro mo-
do de caldeo de la parte en cuestién del tubo, pero ls
calefaccién por resistencie eléctrica, resulta de un
empleo muy cémodo. ’

Si se calienta a la temperatura del rojo sombra

2- en

y se aproximen entre s{ los dos collares -bl-, -b

‘el sentido de las flechas A de la fig. 2, se obtiene

finalmente une modificacién de la pared del tubo en for-
ma de bicornio -c~, perfectemente simétrica, con aumen-
to de espesor de dicha pared, en gredo méximo en el pla-
no de simetrie de la figurae.
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31 se calienta el tubo haste el rojo cereze, se
obtiene el perfil representado en la fige 3, en el que
el bicornio -~c~ no presenta aumento de espesor algu-
no; el espesor de 1a pared del tubo permaneee cons-
tante en toda la parte tratads,

8i, calentando el tubo a la temperaturs del ro-
jo sombra, se enfria la pared interna del tubo por in-
yeccién de aire en el sentido de las flechas B (figu-~
ra 4), el enfriamientoresultante de la pared interna
del tube, opuesto s la compresidén, hace que solamen-
te la pared externs del tubo se curve en forma de bi-
cornio, de modo que finalmente se obtiene una seccién
tal como la representads en la fig. 4, con un aumento
de espesor de la pered del {tubo pere von un avmento
pequefic o0 nulo de la seccién interna de paso del tubo.

Si, en lugar de enfriar la pared interna del tu-
bo de un modo homogéneo, se enfris en mayor grado el
centro de la parte tratada del tube, tal como se re-
presenta en la fige. 5, por el mayor temefio de la fle-—
cha‘-B1g en le parte media del tubo, se contrarres-
ta el efecto de bicornlie =¢- que tiende a producirse
durante la compresidn, y se obtiene finalmente un au-
mento de la smeccién interna de peso del tube, combi-
nado con un mayor espesor de la pared —8- del tubo.
En este caso, como puede verse, el aumento de la sec-

cién interna de pasmo del tubo se prolonga cilindriea-—

mente en tode la longitud tratada del tuboe

Si, procediendo como en el caso de la fige 5,
se calienta el tubo al rojo cerege, se ohtiene la

misma forme de tubo pero sin aumento de espesor de la
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pared (fige 6)e. v

Si en luger de enfriar el interior del tubo, se
enfria el exterior, por ejemplo par una corriente de
aire dirigida en el sentido de las flechas C (fig. 7),
las capas extériores del tubo, por estar més frias, se
oponen & la compresién, y se obtiene el efecto de bi-
cornio ~c- en la pared interms del tubo, como se re-—
presente en la fige. 7, es decir, que se obtiene un au-
mento de espesor de la pared, con una disminucién de
la seceibn interna de paso del tubo.

Si el enfriemiento es més intenso, en el punto me-
dio de la parte tratada,‘como se representa por el ma-
yor tamefio de la flecha C! en la fig. 8, se contrarres-
ta el efecto de bicornie, y el tubo presenta un espe-
Bor cesi constante en toda la parte tratada, sungque la
disminucién de seccién interna y externa del tubo se
prolonga cilindricamente a toda la longitud tratads
del tubo (fige 8)e«

Si, procediendo como en el caso de la fig. 8, =me
eleva el tubo al rojoc cereza, se obtiene la misma fér-
ma de tubo, pero sin aumento de espesor de le pared
~e— del tubo en la regibn tratadas, como se observa en la
fige 9

Cuando el caldeo o el enfriamiento no se rezliza
de modo tan regular como seria deseable, puede ocurrir
que el tubo, en la regién tratads, presente mumentos
de espesor y afecte una forma més o menos sinuose que
se separa de las secciones entes indicadsg. Para co-
rregir estas desigusldades, de acuerdo con este inmven-—
t0, se prevé la disposicién, slrededor de la parte de
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tubo que se trataa, de uns matriz exterior 21, -fa-.
congtituida, como se observa por ejemplo en la fig. 11,
por dos semicilindros. La dimensién interna de la ma-
trig ~£1-, ~£2- corresponde. al tamafio #xternc de la par-
te del tuboc que se deses obtener después del tratamien—
to. A contim:.aéién ge somete el tubo -e~ a las mismas
operaciones descritas anteriormente segin los casos, ¥y
la pered externa de la parte -a- del tubo se mplica con-
tra la mtrig -£1-, _1,2;_. Asf se obtiene un contorno
perfectamente cilindrico de la parte tratada del tubo.

La matriz -f‘-, -fz- puede ger de cualguier mate-
rial conveﬁiente, Y, px e;jemplo;, se const:g'uye de co—
bre. Con i:r,eferencia, esta matriz estd ahueceds en -g-
ynpor el hueco se hace pasar una corriente de aguas que
tiene por efecto el enfriar la matriz y el permitir un
servicio camtinuo.

Finalmente, es también posible, como se observe
en la fige. 12, hacer que al principio de la operacién,
el eje de la matriz -£1-, -£°~ no coincida con el eje
del tubo -a~, De ello resultarid que, después del trate-
miento, la parte de tubo tratada presentard un descen-
trado con respecto & las partes no tratadas dé aquel,
es decir, que la seccidén interna de paso del tubo esta-
réd descentrada en la parte tratads o/y que se obtendra
un descentrade del espesor del tubo, ¢ sea, que el es-
pesor del tubo en la regién tretads variard de modo con~
tinuo siendo més delgado en unz mitad de su seccibn, ¥y
més grueso en lg otra mitade.

N O T A

Se reivindican como proplos y nuevos para que sesn
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objeto de una Patente de Invencidém en Espafia, por vein-
tenafios, reivindicéndose la priorided de la Patente depo-
sitada en Francie en 28 de Junio de 1.950, bajo el ntime-
ro 592,902, los puntos siguientess

l.~ Procedimiento que permite modificar el espesor
de pared y/o el didmetro de la seecibn interns de un tubo,
en cualguier punto de la longitud de éste, carscteriza-
do por crearse un desnivel térmico en el espesor de la
pared del tubo, en la seccibn que se desea tratar, y por
soneterse las dos partes del tubo situedas a uno y a otro
lado de esta seccidn a una compresién que tiende a apro-
ximerlas.

2.~ Procedimiento, segfén la reivindicacidn 1, ea-
razterizado por calentarse la parte del tubo que se de-
gea tratar, por el paso de una corriente eléctrica de
caldeo por resistencia; las dos mordazas del aparato de
caldeo por resistencia sujetan el tubo a uno y a otro la-
do de 1la seccién a tratar, y dichas mordazas pueden apro-
ximarse una a otra para ejeercer la compresibn.

3.~ Procedimiento, segfn la reivindicacion 1 6 2,
caracterizado por enfrierse bien la parte externs, o0 bien
la parte interna del tubo, durante la operacibn de com-
presibn.

4o~ Procedimiento, segin la reivindicacibn 1, 2 6 3,
caracterizado porque una matrigz exteriar, de tamafio in-
terno correspondiente al didmetro externo de le parte del
tubo que se desea obtener después del tratamiento, rodea
esta parte del tubo durante el tratamiento; dicha matriz
puede ser huecs y estar recorrida por un fldido de en-

friemiento.
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5.~ Procedimiento, segln la reivindicacibn 4, ca-
racterizado porgue el eje de la metriz estd descentra-
do con respecto al eje del tubo que se trata, con obje-
to de obtener bien un descentrado del espesor del tubo,

. 0 bien un descentrado de la seccidén internas de paso del

tubo en la regién tratada, o bilen estos dom descentra-
dos & la vez.

6+~ PROCEDIMIENTO PARA MODI¥ ICAR EL ESPESOR DE UN
TUBO Y, EVENTUALMENTE, SU BIAMETRO.

Todo conforme se describe en la memoria que ante-
cede, ee ilustra como ejemplo de ejecucién en los pla-
nos unidos a ella y se reivindica en su Nota.

Esta memoria consta de once hojas foli das y es-

critas a miAquina por una sola cara y dos hojas de planos.
Madrid, 27 de Abril de 1.951
André Huet
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