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fiste invento tiene ante todopor objeto un proce-
dimiento y dispositivos gue permiten fabricar un tubo
con bulbo o ensancramiento descentrado o fuera de eje,
sin aumento de espesor apreciable en la pared del tubo.

Se entiende por tubo con bulbo o ensanchamiento
fuers de eje, un tudo con una parte hinchada o dilata-
da en forma de un bulbo cuyo eje no coincide con el del
tubo, 0 sea que el bulbo solo afecta a un sector de la
pared cilfindrica del tubo.

De acuerdo con este invento, se empieza por produ-
cir en el tubo un bulbo centrado, por ejemplo, por re—
calcado o compresién del tubo sobre si mismo, después
de lo cual , par un matrizado conveniente y a continuaec
cibén del caldeo total o parcial del tubo, se provoca el
descentrado del bulbo dando de nuevo a un sector de és-
te la forma cilindrica del tubo. Durante esta operacién,

una parte del material del tubo pasa de un sector de
éste ol opuesto, sin aumenvo notﬁble del eapesor del
tubo en este Wltimo sector. Asi es posible aprovechar
este desplazamiento de material para obtener resultados
interesentes en alto grado. Especialmente, es posible
abrir el bulbo descentrado parz poder empalmer otro tu-
bo al tubo rectilineo, a fin de obtener un tubo en "T".
Bl didmetro interno de la rana empalmada puede ser supe-
rior al didmetro del tubo de partida dado gque el bulbo
puede abrirse en una dimensibén mayor que la que habria
pernitido la pared del tubo cilindrico no modificado, y
este resultado es de gran importancia. Por otra parte,
el bulbo descentrado puede recalcarse o comnprimirse.

de t2l modo que se obtenga finalmente un tubo cilindri-




10

15

20

25

30

co que tenga un aumento descentrado de espesor de pe-~
red, que solo afecte a un sector de dicho tubo,.

De acuerdo con este invento, el tubo de bulbo dese
centrado puede acodarse. Con preferencia, este acoda-
do se realizard de modo simétrico obligando a las dos
ramas del tubo ~situsdag a2 unae y a otra parte &elrbu1~
bo- a enrollarse sobre un rodillo de guia. Finalmente,
se obtendrd un codo que, si el bulbo se z=bre, ofrece—
r4d una posibilidad de empalme pars otro tubo dirigido
en sentido contrario al de las ramas del codo o, si el
bulbo se recalea o comprime, un codo cuyo espesor de
pared en su regibn exterior, serd superior al espesor
normal del tubo e incluso, dado el caso, superior al
espesor de pared de la regibn interna del codo.

Como sge ha dicho, este invento se refiere no so-
lo al procedimiento, sino también a los dispositivos

que permiten realizar, de modo simétrico, el acoda-

do o curvado de un tubo recto, que tenga, 0 no, un bulbo.

Es impartante observar que el orden de las opera-—
ciones que acaban de indicarse anteriormente, no es ta-
xativo. En especial, el desplazamiento o compresién del
bulbo descentrado podria realizarse con anterioridad al
curvado del tubo. Il bulbo padria incluso producirse en
un tubo ya curvado anteriormente, con objeto de dispo-
ner en la curva o codo un empalme, abriendo el bulbo,

o un aumento de espesor de la pared en la regibn exte-
rior de la curva o0 codoe.

La descripciébn sisuiente, combinada con los dibu-
jos adjuntos, dados a titulo de ejerplo, permitird la

mejor comprensibén de la aplicacibn préctica de este in-—
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Ia fige 1, representa un corte longitudinal de un
tubo dotado de un bulbo o ensanchamiento centrado.

Is fige 2, €8 un corte por II-IT de la fig. 1, ¥
repregenta el matrizado de acuerdo con este invento, pa-
ra. obtener un bulbo descentrado.

La fige 3, s un corte longitudinal del tubo de
bulbo descentrado.

La fisze 4, €8 andloga a la fig. 3, después de abrir
el bulbo para realizar un empalmm.

Ias figse 5 4 7, representan esqueméticamente, en
tres posiciones, el dispositivo de curvado simétrico de
las dos ramas de un tubo.

Ie fig. 8, es un corte longitudinal de un codo de
ramas proéximes, con bulbo abierto para empalme.

La fize 9, es un corte longitudinel de una curva o0
codo con pared exterior reforzada por aplastamiento del
bulbo.

De acuerdo con este invento, partiendo de un tubo
-g2- recto, cilindrico, de espesor uniforme, se empieza
por formar en un punto del mismo, un bulbo o ensancha-
niento centrado -=b=, por ejemplo por recalcado o0 compre-
g8ibn de dicho tubo sobre si mismo, operacibn que puede
realizarse mediante una méquina de soldar eléctrica que
limite una narte del tubo entre sus dos mordazas, una
de l2s cuales por lo menos es mévil y puede aproximarse
a la otra. Al acercarse las mardagzas, en la regibn ce-~
lentada por el paso de la corriente eléctrica, se produ-
ce una deformacidn del tubo -a~ (fig. 1) que provoca la

creacion del bulbo centrado -b-~ sindtrico y que tiene el
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nismo e€je que el tubo, sin sumento notable del espe~
sor de pared del tubo -a-, como se representa em la
fige le

De acuerdo con este invento, el bulbo —b- asi ob-
tenido se calienta en todo su contorno, o sélo en una
parte, y se desplaza el material de este bulbo a un cier-
to sector, para obtener un bulbo descentrado —b1—, como

se representa en lineas de trgzos en la fige 1, y de

perfil en la fige 2. Esta operacibn puede realizarse de

distintos modos. Por ejemplo, desnués de la introduc-
cibn potestativa en el interior del tubo -a~ de un pun—
zén -c-, con preferencia rebajado en —-d- como se repre—
genta en la fige 1, se aplica el tubo ~a~ en una matriz
—g= (fige. 2) en forma de canalén semicilindrico, que
puede estar sernarada por una capa de amianto de la pared
del tubo, o bien la uatriz se construye de un metal cd%r
veniente y puede recalentarse. En lugar de una operacibn
de matrizado, podria aprovecharse tambien el paso repe-
tido de un rodillo de forma conveniente circulando con
un movimiento alternativo en toda la parte del bulbb a
desplazar. Durante esta operacibébn de desplazanmiento o

de matrizado, la parte del tubo en contacto con la ma-
triz o con 3 ‘.. de desplazamiento o compresibn,
vuelve & adquirir un perfil cilindrico sin gue el espe-
sor del tubo en esta seccibn ammente, mientras que el
material del tubo se desplaza al lado opwe sto a ls ma~
triz o al rodillo, acentuandp asimétricamente el ensan-—
chaniento del bulbo, como Se indica en -bl- en las fi-
guras 1 y 2, Sin gue tanpoco en ese sitio exista aumen-

to notable del esnesor del pared del tubo en la regiébn
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ensanchada. Finalmente, se obtiene un tubo de bulbo
descentrado, tal como se representa en corte longitu-
dinal en la fige 3.

lierced 21 desplazamiento de material de un sector
del tubo hecia el sector opuesto, es posible obtener
distintas formas de tubos que hagta ahora solo han po-
dido conseguirse con dificultad. Asi, si se abre el bul-
bo descentrado y se leventan los bordes de la abertura,
puede obtenerse, como se indica en la fige 4, un empal-
me -f- que nermite solder una seccibén de tubo al tubo
—o~, para obtener un tubo en "I", El didmetro D de la
gvertura del empalme —f— puede ser superior al didmetro
-d- del tubo recto -a-, ya que en este sitio se dispo-
ne de un exceso de naterial. Este resultado no podria
conseguirse si se practicara sencillamente la abertura
del empalme en la pared del tubo cilindrico -a~, sin
tratar previanente.

Se prevé tarbién la posibilidad de recalcar o des—
plazer el bulbo descentrado -bl- de tal modo que se aplas-
te y se comunique al tubo nuevamente un perfil cilindri-
co, dando luger el material del bulbo a un aumento de
espesor en un determinado sector del tubo cilindrico.

E1l tubo con bulbo descentrado, tal como sSe repre-
senta en la fige. 3, puede también curvarse, con prefe-
rencia nmediante el procedimiento y los dispositivos re-
presentados en las figs. 5 4 7.

De acuerdo con este procedimiento, en lugsr de rea-
lizar el curvado del modo conocido, por enrollamiento
y estirado del tubo sovre un rodillo de curvado, se apli-.

can simétricamente, a uno y a otro lado del bulbo, las
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dos nmitades del tubo sobre un rodillo de forms, eventual-
mente despuéds de calentar el tubo en la regibén correspon-
diente a lo que se convertird en la regidn interna de la
curva o0 codo. lierced a la simetria del movimiento, y a
pesar del asumento del momento de inercia del tubo en la
rezibn ensanchada, sin aplastamiento y sin deformacién de
dobleces o arrugas en la regibén interna, puede provocarse
la aplicacién del tubo sobre el rodillo de forma o de mol-
deo.

£1,dispositivo comprende, por ejemplo, un rodillo de
forma —-g-~ que tiene una garganta de perfil deseado en la que
se aplicardn las ranas del tubo, por medio de dos rodillos
de curvado -h1-h2- dispuestos simétricamente a un lado y
a otro del bulbo -bl-, al principio de la operaciébn.

Los ejes de los rodillos ~n1-n2- estén montedos en do-
bles bielas —j1—ja- articuladas, por una parte, en el eje
—gl~ del rodillo -g- y, por otra, en bielas —kl-k-, arti-
culadas a su vez en -l- al extremo del véstago -m— de un
pistén, que puede desplazarse en el sentido de la flecha
A para ejercer el esfuerzo de curvado. El rodillo de for-
me -g- del que Gnicamente una mitad (la superior) inter-
viene en dar la forma a la curva, tiens una ranura -gz-
por la que pasa el eje -gl- que puede asi resbalar en el

sentido del eje de simetria del dispositivo. Esta dispo-

‘gicibn permite ante todo la colocacibn en su sitio del tu-

no ensanchado, entre el fondo del rodillo -g- y el fondo

de los rodillos de curvado -hl-h2- como se ve en la figu-
ra 5. Cuando el tubo -a-, que puede calentarse previamen-
te en toda la regibnque corresponderd a la zona interns de

la curva, con objeto de crear una diferencia de temperatu—~
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ras entre esta parte y la regibn externa,- se ha coloca-~
do entre los rodillos -g- y -h1-h2—, como se ve en lsa
fige 5, el bulbo ~pt- puede fijarse por cualquier medio
conveniente, tal comoc un estribo -0~ que forme tope, o
una matriz sujeta bien al rodillo de forma o bien a2 la me-
g8z de la miquina, para inmovilizar el bulbo en el plano
de simetria del aparatos in la posicibn de la fige. 5, se
observardi que el rodillo -g=- no ha alecanzado todavia su
posicibn definitiva, en la que estd calado en su eje -g1—.

En el transcurso de una vprimera operacibn, el rodi-
1llo -g- se obliga primero por medio de un tornillo —g3-
o de otro dispositivo cualguiera, para que se centre en
su eje y provogue una primera curvatura en el vértice del
codo. En este momento que se renresenta en la fig. 6, la
distancia que separa el fondo de la garganta del rodillo
-g-~ y los fondos de las gargantas de los rodillos —h1-h2—
es igual al didmetro exterior del tubo ~a~. Los rodillos
de curvado ~h1-h2—, tienen mejillas que se aplican, como
se observa en la Tige. 6, contrs las mejillas o aletas
del rodillo de forma -g-, para encerrar completamente
las ramas del tubo —a- entre los rodillos.

En lugzr de disponer un desplazamiento del rodillo
-g-, podria suponerse que este rodillo es fijo, y que
son los rodillos de curvado -hl-h2- los cue estén monta-
dos para poder reshbalar con objeto de colocar el tubo,
durante una primera operacibn, en la posicibdn represen-—
tada en la fise 6.

Una vez obtenida la posicidn de la fige 6, Se ace—
tha soore el piston -m~ parua provocar el desplazamiento

de los rodillos de curvado -h1—h2., que se desplazan
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simdtricamente, para aplicar las dos ramas del tubo en
el fondo de Io gurgenta del rodillo de gufa -g-, asegu—
rando asi el curvado del tubo con radio interno igual
al rgdio del fondo de la garganta del rodillo —g—.

Se observard que las dobles bielas —j1-j2~ llevan
series de orificios gue vermiten hacer variar la posi-
cibén de los ejes de articulaciébn -n- con las bielas T
~k2-»y, por tanto, resular el esfuerzo ejercido sobre el
tubo durante el curvado.

Finalmente se obtiene un tubo curvado segin el 4ngu-
lo que se desee, por ejleuplo 1802, y con un bulbo o0 en—
gznchaniento en la regidn exterior del codo. Este codo,
de acuerdo con las Patentes anteriores del solicitante,
puede someterse immediatamente a un esfuerzo de aproxima-
cibén de sus ramag, con objeto de conseguir un radio de
curvatura interns tan reducido como se desee.

\

Como anteriormente, el bulbo -bl—, puede abrirse
vara proporcionar un erpalme —f1~, como se observa en la
fige 8, v vermitir asi{ la obtenciébén de un tubo en forma
de wy" invertida, o tarbien, el bulbo ~bt- puede compri-
mirse o desplazarse de modo gque se obtenga en la regibn
exterior del codo un aumento de espesor tal como -iz-,
fige 9+ Este zumento de espesor puede incluso ser supe-—
rior al aumento de espesor -p— de la regién interna del
codo, y que resulta del enrollamiento del tubo en el ro-
dillo de gufa -g-.

T2l como antes se ha indicado, el érden de las disg-
tintas operaciones no es tazativo. Por ejemplo, podria

realizarse el curvado después de un aplastamiento pre~

liminar del bulbo que tendrias por efecto el reforzar el
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espesor del tubo en la regidn que se transformard en la

regién exterior del codo. Podria también realizaerse ls
operacién de curvado, despuds de abrir el bulbo. Final-
mente, el dispositivo de curvado podria también asplicar—
se al curvado de un tubo recto ordinario, y la formacién
de un empalme o de un aumento de espesor en el codo, po-
dria aplicarse después de la formacidén de un bulbo, pri-
mero centrado y luego descentrado, en el tubc ya acoda-
do. '

¥ 6 T A

Se reivindican como propios y nuevos para gue sean
objeto de una Patente de Invencidn en Espaiia, por vein-
te afios, reivindicéndose la prioridad de la Patente depo-
sitada en Francia en 22 de Sentiembre de 1.950 bajo el
n? p«.597.045, los puntos siguientes:

l.~ Procedimiento de fabricacién de un tubo con bul—
bo o ensanchamniento descentrado o fuera de eje, caracte-
rizado por provocarse en la parte de un tubo recto, la
formacidén de un bulbo centrado, por ejemplo por compre-
si6n del tubo sobre si mismo; por desplazar un sector del
bulbo centrado asi obtenido, por matrizado o por pasus
sucesivos de un rodillo de desplazamiento, eventualmente
después del caldeo total o parcial del bulbo, para provo-
car el descentrado del bulbo y el paso del material del
tubo desde un sector del tubo cilindrico al sector opues-
top sin modificacidn sensible del espesor del tubo.

2.~ Procedimiento, segin lo especificado en 1, ca-
racterizado parque el bulbo descentrado se abre para per—
mitir el empalme de otro tubo cuyo didmetro puede ser su-

perior al didmetro del tubo iniciale
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3+~ Procedimiento, segiin lo especificado en 1, ca-
racterizado porque el bulbo descentrado se desplaza o
comprime vara obtener un tubo cilindrico que contiene
un aumento de espesor de pared en un sector del tubo ci-
1indrico iniciale

4 .= Un procedimiento de curvado de un tubo que tenga
un bulbo descentrado, obtenido segin lo especificado en
1, caracterizado por arrollarse de modo simétrico las dos
rarnas del tubo, situadas a uno y a otro lado del bulbo,
sobre un rodillo de guia, pudiendo realizarse este enro-
llamiento con ayuda de dos rodillos de curvado que ejer-
cen simétricamente su esfuerzo sobre el tubo, & uno y a
otro lado del bulbo.

5~ ¥n el pro cediriento de curvado esye cificado en
4, la caracteristica que consiste en desplazar en el trans-
curso 43 o oTvcn rnerteiér, el rodillo de gula con res-
pecto a los :»>dillos de curvado, o inversamente, para ob-
tener un principio de curvatura del tubo, antes de pro ce~
der al acodado por desplazaniento simétrico de los rodi-
1llos de curvatura a uno y a otro lado del rodillo de gufa.

6.~ Procedimiento y méquina de fabricacién de un tu-
bo con bulbo descentrado y de un codo partiendo de este tu-
bo, caracterizados por comprender un rodillo de gufa mon-
tado de modo que pueda desplazarse pernendicularmente a
su eje; dos rodillos de curvado dispuestes simétricamen-
te a uno y a otro lado del eje de desplazamiento del ro-
dillo de gufa y montados para poder pivotar alrededor del
eje del rodillo de gufa; sistenas de bielas destinadss a
desplazar simétricamente los dos rodillos de curvado; un

generzdor de potencia para asegurar el desplagzamiento si-
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métrico de los rodillos de curvedo, y uns matriz o tope
plano delante del rodillo de gufa.

7 e~ PROCEDIHIENTO Y IIAQUINA DE FABRICACION DE UN
TUB0O CON BULBO DESCENTRADO Y DE UXN CODO PARTIENDO DE ES!'
TE TUBO.

Todo conforme se describe en la memoria gue antece-
de, se ilustra como ejemplo de ejecucion en los planos
unidos a ella y se reivindica en su Nota.

Esta memoria consta de doce hoﬁas foliadas y escri-~

tas a miquine par una sola cara y planos que la acompa—~

fiane

Madrid, 14 de Julio de 1.3951
André Huet
P‘ A.
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