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Este invento tiene por objeto un procedimientode
forjado que, partiendo de un tubo cilindrico de espeso-
reg convenientes, permite obtener un tubo cuyo perfil
exterior esté de acuerdo con cualquier modelo determi-
nado y, en esvecial, tenga aletas, tangenciales o dia-
metrales, simétricas o asimétricas.

De acuerdo con este invento, partiendo de un tubo
cilindrico de seccibn interna por ejemplo circular wu
de esnesor deseado, que tsnga uno o varios aumentos de
espesor, se soneten el aumento o los aumentos de espe-
gor a un caldeo, con preferencia por induccibn elécetrica,
1o cusl asegura un calentamiento muy répido y muy eleva-
do que peruite obtener la temperatura necesaria para una
deformacién o un desplazamiento de metal subsiguiente,
g0lo en la regibn calentada y hasta las profundidades
0 espesores que se desee. Después de esta opveracibn, se
somete la regibn caldeade a un prensasdo o forjado reali-
zado por una herramienta adecuada, con objeto de provo-
car la deformacibn o el desplazamiento del metal calen—
tado. Puede preverse, en el interior del tubo, un mandril
enfriado o calorifugado que, en combirecién con las par-
tes del tubo que han permanecido frias, constituye en
cierto modo una matriz que se pone al efecto de deforma-
cién de la herramienta sobre la parte calentada. También
es posible limitarse a disponer en el interior del tubo
un rellenc de arena o incluso prever un enfriamiento del
tubo por el interior, con objeto de auwmentar la rigidez
de las partes frias de dicho tubo. E1l forjado de las par-
tes calientes, asi realizado, permite consesuir la defor-

macidén del metal y dar finalmente al tubo, en una o variaes
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etapas, cualquier perfil deseado.

Si, por ejemplo, quiere obtenerse un tubo con ale-
tas longitudinales simétricas, se partird de un tubo ci-
lindrico que en dos regiones longsitudinales, diametral-
mente opuestas, esté dotado de aumentos de ewpesor y ten—
ga, por consiguiente, un contorno exterior eliptico u
ovalado, obtenido por ejemplo de acuerdo con el procedi-
miento descrito en la Soclicitud de Patente presentada
con fecha 22 de Junio de 1.951 a nombre del Solicitante,
para “"Procedimiento de fabricacibén de un tubo de espesor
variable y codo obtenido partiendo de este tubo'". L.os au-
mentos de espesor del tubo se someten a un caldeo por in-
duccibn, y se les moldea por cualquier medio de forjado
conveniente, %tal como por ejemplo, por paso bajo una pren-—
g2 o entre rodillos o cilindros, con objeto de obtener un
desplazamiento de metal que comunica a estos aumentos de
espesor el perfil deseado de las aletas gque se pretende
obtener.

Se prevé el que la calefaccibn y el forjado subsi-
guiente puedan realizarse uno a continuacibn de otro en
longitudes sucegivas de un tubo que avanza a s21tos o sa-
cudidas, de tal modo que {inalmente toda la longitud del
tubo esté perfilada como se desea.

La ventaja del procedimiento de izbricacibn con res-
pecto a cualguier método de estirado o de adelgazamiento
del metal, consiste en que permite obtener eventualmente
un perfil asimétrico en relacidén con un plano diametral
fiel tubo. Se sabe, en efecto, que en los procedimientos
de estirado o de adelgazamiento, es8 necesario que los per-

files finales sean simétricos con respecto 2 un plano dige
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metral, de tal modo que exista equilibrio de la canti-
dad de metal 2 ambos lados de este plano diametral. El
caldeo de una o varias regiones del tubo dispuestas asi-
métricamente o simétricamente, permite por el contSrario,
de acuerdo con este invento, obtener cualquier perfil
asimétrico deseado.

Ie descripecién siguiente, combinada con el dibujo
adjunto dado a titulo de ejemplo, permitird la perfec-
ta comprensién del modo de aplicacibn de este invento.

ILa fige 1 representa, en corte y esqueméticamente,
el caldeo por induccibén de las partes reforzadas de un
tubo que tiene aumentos de espesor dismetraliiente cpues-
tos.

Ias figse. 2 y 3, representa, esquemdticamente y en
corte, perfilses que pueden obitenerse partiendo de las
partes engrosadas del tubo representado en la fig. 1.

Las figse 4 ¥y 5, indican como pueden obtenerse au-
mentos de espesor en el tubo y un matrizaje y estampa-
do simultédneo que da lugar a aletas tengenciales.

La fige. 6, representa un tubo perfilado de forma
distinta en las diferentes secciones de su longitude.

Ies Pigs. 7, 8 v 9, son, respectivamente, cortes
por 7=7, 8-8 y 9=9, de la fige. 6.

Lo fire 10, representa el tubo de la fige 6 curvado
en forma de horquilla.

Las figs. 11 y 12, son respectivamente, cortes por
11-11 y 12-12 de la fige. 1l0.

Tal como se oObserva en la fige 1, se parte de un tu-
bo ~a~ cilindrico, de seccidn interna circular y dotado

de, dos refuerzos o engrosamientos diametralmente opues—
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tos, o sea, que el contorno exterior del tubo es ovala-

do o eliptico. Un tubo de esta naturaleza puede obtener-
se, por ejemplo, por medio del procedimiento descrito

en la solicitud antes mencionada, del mismo inventor,
para "Procedimiento de fabricacidén de un tubo de espesor
variable y codo obtenido partiendo de este tubo". Se so-
meten los dos engrosamientos - c—-d=-, a un caldeo por induc—
cibn eléctrica, que tiene la ventaja de ser més rédpido y
més elevado, y de limitarse, tanto en profundidad como en
superficie, a una regibén muy bien deslindada del tuboe.
Degpués de esto, estas regiones convenientemente ablanda-
das por el calor, se forjan por prensado o pasan entre
rodillos o cilindros, con objeto de recibir el perfil de-
seado. Durante la operacibn de forjado, puede preverse

1ls. introduccibn de un mandril enfriado en el interior del
tubo, o 1la inyeccién de agua o de aire de refrigeracibne
Estd también nrevista la substitucidn del mandril por
relleno de arena. Lo importante es que la parte interior
del tubo esté suficientemente fria o sostenida para no
deformarse durante el forjadoe.

El perfil final del tubo puede ser un perfil de ale-
tas tangenciales, representado en la fige. 2, 0 también
un perfil de aletzsg diametrales tal como el de la fig. 3,
o bien cualquier otro perfil. iAdemds, las aletas dispues-
tas a uno y otro lado del tubo, podrian ser asimétricas
en lugar de ser siméiricas como se representa en las fi-
gures 2 y 3.

Las aletas, en lugar de ser rectilineas, podrian ser
onduladas longitudinalmente, podrian disponerse en nume-—

ros superior a dos. Finalmente pueden también preverse,
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de trecho en trecho, en el perfil, aletas diametrales que
actlien ademds como riostras.

En el caso de un perfil con aletas tangenciales,
pueden realizarse simulténeamente las dos operaciones:
obtencibén de refuerzos y matrizaje de los mismos para
su transformacidén en aletas tangencizles. Basta utilizar,
para obtener los refuerzos, el disnositivo descrito en
relacién a las figs. 11 y 12 de la solicitud antes cita-
da, y rensroducido en las figs. 4 y 5 de esta lemoriae.

“n el caso en cuestibén, el tubo -a- en el que quie-
ren disponerse los refuerzos, se calienta segin dos sec-
tores DE, CF, opuestos y colocados entre una matriz o
sufridera -k~ y un punzbdn o estampa -l-, de modo tal que
los sectores calentados se encuentren a la altura de la
linea de unibn entre el punzbn y la matriz.

Durante la compresién, cuyo final se representa en
la fige 5, se produce un desplazamiento o recalcado del
metal del tubo entre el punzbn -l- y la matriz -k- y, da-
do que el esfuerzo de desplazamiento se ejerce en un pla=-
no tangente g la superficie del tubo, este desplazamiento

adopta precisamente la forma de una aleta tangencial cu-

-yas caras se moldean por las caras del punzbén y de la ma-

1-m2 para for—

triz. La nasa de metal gque se desplaza a -m
may las aletas tangenciales, puede no ser suficiente para
que éstas alcancen la longitud deseada, peroc en este ca-
80, resulta f4cil soldar en los vordes de los "embriones"
de aletas formados, verdaderas aletas tangenciales. Una
soldadura realizada en este punto, gue se encuad 15 ale-

a0
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pecial en cuanto a la modificacibén de la estructurs del
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De acuerdo con este invento, se prevé también que
la operacibn de estampado o matrizado de log refuerzos
o aumentos de espesor pueda llevarse a cabo por avances
gucesivos del tubo una parte del cual, sometida al cal-
deo, pase inmediatamnente al forjado, mientras se calien-
ta la vparte o longitud siguiente, y asi sucesivamente
hosta haverse obtenido el perfil deseado en toda la lon=-
gitud nretendida del tubo.

De este nmodo, resulta posible obtener un tubo de una
go0la pieza, o monoblogue, cuyo perfil sea variable en di-
ferentes zecciones de su longitud, tal como se observa
en la fige 6, en la que el tubo -a- esti perfilado en
la longitud =ZF de tal modo que presenta aletas tangencia-—
les, como se observa en corte en la fige 73 luego, en la
lonsitud o seccibdn medim FG, el tubo estd perfilado como
ge indica en la fige 8, o sea que solo tiene un solo au~-
mento de espesor —g-; finalmente, en la longitud o sec-
cibén GH, el tubo estd perfilado con aletas tangenciales,
como se representa en corte en la firre 9; estas aletas
son simétricas a las primeras, con respecto al plano ho-
rizontal que pasa por el eje del tubo. Un tubo asi per-
filado, puede curvarse o acodarse luego en su parve FG,
de tal modo que adopte una formaHe horquilla, fig. 103
la parte engrosada -g- del codo, se encuentra dirigida
hacia el exterior del mismo, (fise 12)+ Ias aletas situa-
das en la parte ZF de la horquilla, despnués del curvado,
son paralelas a lag aletas gue se encueniran en lz parte
GH, como se obssarva en el corte representado en la ligu-

ra 1l. De este modo se obtiens, en una sola pleza, un tu-
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wo oan Forau de horgiilla cuyas dos ramas estin dotadas
de aletas tangencisles dispuestas paralelanernte, lo cual
hace qgue el tubo pueda utilizarse tal como se encuentrs
pers constituir un elemento en un cambiador de calor de
tubos de aletas parzlelas.

N O 1 A

Se reivindican como propios y nuevos para gue sean
objeto de una Patente de Invencidn en Espafia por veinte
afios, reivindicdndose la prioridad de la Patente deposi-
tada en Francia en 28 de Julio de 1.350, bajo el numero
P«594.545, los puntos sizuientes:

l.~ Un procedimiento de forjado de un tubo de sec~
cibn interior cilindrica, para darlie cualguler perfil de-
seado, caracterizadc porgue se parte de un tubo que pre-
senta uno o varios sunentos de espesor;por gue sSe somete
bate o estos aumentos de espesor a un caldeo rédpido y ele-
vado que, con preferenciaz, se lleva a cabo por induccién
eléctrica, despuds de lo cual la regibn caldeada del tu-
bo se somete a un forjado que tiene por efecto asegurar
1a deformacién o el desplazamiento del metal de la regién
caldeada, para obtener finalmente, en una o varias pasa-
das o etapas, cualquier perfil deseado para el tubo o el
cuerpo cilindrico.

2~ Procedimiento, segin lo especificado en 1, com-
binado con la formecibn de refuerzos § aumentos de espe-
gor deseados en el tubo cili{ndrico, caracterizado porgue
el tubo cilfndrico sin aumento de espesor se coloca en-
tre una estampa y una sufridera y se calienta en secto-
res diametrslmente opuestos que se colocan de modo que se

encuentren o la altura de las superficies de unién de la
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estampa y de la sufridera que encierran el tubo, para que
el desgplazamiento del metal de estos sectores constituya al
mismo tiempo que los aumentos de espesor, el deslizamien-
to del metal entre las supverficies de unién de la estam-
pa y de la sufridera que dan lugar a las aletas tangencia~
les del tuboe.

3.~ Procddimiento, segin lo especificado en 1, apli-
cado & un tubo de una cieerta longitud, de modo continuo,
caracterizado porque se procede por avances sucesivos del
tubo, el caldeo de una seccibdn de &éste va inmediatamente
seguido por el forjado de dicka seccibn mientras se ca-
lienta la seccidn siguiente, y asi sucesivamente.

4.~ Procedimiento, segin lo especificado en el pérra-
fo anterior, caracterizado porque los hfiles o herramien-
tas de forjado se cambian durante la operacibn, para per—
nitir la obtencion de un tubo de una soles pieza 0 monoblo~
que, que presenta perfi-les diferentes en ciertms partes
0 secciones de la longitud del tuboe

5e= PROCEDINIENTO D FORJADO DE UN TUBO CILINDRICO
PARA DiARLE CUALQUIXR PERFIL DESEADO.

Todo conforme se describe en la renmoria gue antece-
de, se ilustra como ejemplo de ejecucion en log planos uni-
dos a2 ella y se reivindica en su Nota.

Esta memoria consta de nueve hojas foliadas y escri-

tas a méquina por une sola cara y planos que la acompafiane

Madrid, 23 de Junio de 1.951
ANDRE HUET
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