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MEMORIA DESCRIPTIIVA

la presente invencibn se refiere a un procedimiento de
fabricacién de tubos cénicos simétricos, de diémetro y espe—
80r variables y secoién de material conctante.
le finélida,a de esta invencién es obtener tubos cuyo per—
B f1l1 les permite resistir tods clase de esfuerzos.
Es sabido gue el fenbmeno de pandeo 3 barras en las es~
tructuras sg funcién de la eshbeltez, la cual =5 el coclente
de dividir la luz entre apoyos por el radlo de giro de la sec-
01én. llamango A a 1a esbeltesz, 1 2 la luz entre apoyos e i
10. al radio de giro de la seccibn, A =——_ . Normaimente 128
bzrras de les sstructuras son de seoéidn constante a 10 largo
de su eje, 0 sea que el radio de giro es esgimismo constantes
Pero Observando que el fenbmeno de pandeo se presenta mas fdcil-
mente cuanto mas alejado esté el punto consigerago en relacién

15. a2 los apoyos (evidentemente el mas alejado de los apoyos serd
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el punto medio o centro de la barra) cabe construir un perfil
de seoccién de material constante pero de radio de giro Vari&:I__
ble, es decir, que & 10 largo del eje se verifique que i = <
en donde I es el momento de inercia y § esg la seocién, por lo

S que si § permanece invariable resul taréd que aumentango 1 aumen-
ta 1 y por consiguidnte disminuiré la ecbeltez aumentando la se-
guridad contra el fenémeno de pangeo.

En las figuras de 108 dibujos adjuntos se repre sente esque—
matizado el fundamento de la invencidn y los medlos de lleverlo

10 & cabo, todo ello como ejamplo no limitativo,

En los dibujoss ‘

La fige 4 muegtra el fenémeno de pandeo de una barra entre
apoyosy |

la fige B esquematiza un perffl 1gdeal de tubo para sopor-

15 tar toda clase de e sfuerzos,

las figurags 1% a 7% mue stran fases de febriceoién de un
semitubo ocbénico como parte gde un tubo océnico simétrico, seghn
la invencién,
| Ia fig. 82 representa la Vista exterior del tubo cénico si-

20. ~métrico formado por los dos semitubos obtenidos oon esta mo—

dalidad de procedimiento,

la fig. 9¢ muestra el fundamento de une variente de proce—
dimiento de fabricacibén para obtener en una = la operacién el
tubo deseado,

2% la fig. 102 es un corte por plano diemetral de un disposi-
tivo realizagor de esta variante, ¥y

la fig. 112 es un corte dado en la fige 108 gegln le lines
XI-XI.

la flg. 4 muestra el psndeo ds une barra axislmente oergada

30Ce entre apoyos E y B’ ouya barra T resulta asi ourvada como se Ve
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Supongamos ahora que la barra se meterializa como formagda
por dos tubos obnicos unidos por su base mayor (fig. B). Nos
encontramos entonces que las caracteristicas mecdnicas de la
secoidén de apoyo son distintas. liememos e, &, & los didme~
tros de 1&8s re gpectivas secciones de extremo y central, res-
pectivamentey se sebe que se debe caloular 1la pieze con un mo-
mento de inercis I intermsdio entre iy ¢ I, ouyo valor serd
/’;m siendo/'ta 0,34 + 0,66 .._z.?. ¢ Supongamos Im = 4 Io ¥y
/f= 0,67, luego hay que caloularTia rieza con un mémento de i-
nercia I que se2 un 676 del I o sea 0,67 x 4 = 2,68 Veces el
minimo, por lo que el radio de giro aumentaréd en 1,64 Veceg;la
esbeltez,( disminuiré e 0,6 de la que hubiera tenido conservangdo
la seccidn de apoyo & 10 largo del ejey, es decir, smplesndo un
tubo normal., Esa disminucién de { aumenta la cerga en propor-
¢ién variable segfin su valor absoluto.

Tenemos pués que consegulr el tubo cénico simétrico y para
ell0 podemos realizsr su fabricacibén, o aproximéngonos &l por-—
f11 1geel, o alcanzéndolo practicamente, segfln las posibiliga—
de g de utillaje.

la obtencién gel tubo aproximado al perfii ideal so0lo pue-
de conseguirse fabricando indspendientemente las dos partes si-~
métrices del mismo, unié€ndolas desgpués por la base mayor. El
funiamento de ecta fabricac_ién e8 Operar por sucesgiva g ailate-
clones de dildmetro resultando as! cade semitubo son perfil es-
calonado en aumento de disdmetro pero manteniendo constante la
seccibn de material, ¢ sea disminuyendo esca8lonademente el eg
pesor de su e red inversamente al citado aumento de dizmetro.

las fases d¢ una fabriczcién de esta modeligad puegen ser
las siguicntess Se parte de un tubo normel T (fig, 12) y se a-

bocarda un extremo por calda gadz en el horno H en la zone Bj
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enpleando pzra ello (fig. 22) un rziandr"ii‘ ;l_l;y
dando asi la zona B ensanchads en una corta extensibn longituf
dinal. Seguldamente se caldea (fig. 32) todo el tubo T, excep-
to la citada zona B, en el hormo H ¥y se enfila por esta boca B
(fig. 42) un mandril El d¢ difmetro ligeramente superior al in-
terior del tubo 2 no dlletagos Este mandril, mediante una vari-
1lla o ceble G es forzado a pasar & través de T pero antes de
llegar a su extremo (fig. 5¢) se retira asimismo por cable o
varilla que 1o oblige a salir por donde entré. Repitiendo la
diletacibn progresiva gon previo caldeo solamente de la zone 31
ya diletade con Y, tendremos (fig. 62) que con un mandril de
algo mayor dismetro que el M,, indicado en linea ge puntos en
gc, ¥ sin llegar tampoco a8l extremo ge 21, tendremos la forma
de la fig. T2, y fabricando similar,ente el otro semitubo y u-
niéndolo al anterior por la seccién dilatads = mayor didmetro
se conseguird un tubo como el @e la fig., 82 gue estard tanto
mes sproximedo al perfilijeal cuanto mas cortos sean los tramos
2y _{, « + + Que 1l0s constituyen y mas peguefia sea la giferen~
cia de diémetros entre 4os tramos sucesivos pero, como sg evi-
dente, manteniendose constante 12 seccidn ge material en todas
las zonas transversales del tubo conjunto.

la o¥ra mogaligad de fabricacibén que permite alocanzar, préc-
tloamente, 12 deseada conicidad de estos tubos simét¥ricos, a ba-
s® de gdilatacibén simulténea de todas sus secoloness, se basa en
1o giguientes

Se sabe que sometido un tubo a pre sién interior, en un pla~
no que pase por su eje se desarrollan tensiones G ligagas a 1a
presifn interior por la expresién (¢~eé =p « R, sisndo P la ci-
tada presién interior, (fig. 92) 82 ¢l espesor y R el diametro.

Se concibe pués que tapendo un extremo del tubo e inyectango
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un fluldo a alta presiédn por el otro extremo, este tubo se de—
forme aumentando el dldmetro y digninuyendo el espesor.

Puede esto realizarse asi; gl rodeamos a ecte tubo & dile~
tar oon una carcase (fig. 102) formaga por ejemplo por dos semi-
oarcasas (fig. 11f2) que acoplarse con junta hermética permitan
formar un espacio perfilado de scuerdo con la deseada conicidad
simé tricay y se 2loje entre ellas un tubo cerrado T en Py B’
por sus extremos, e impedido de dilatacibén longitudinal por la
propla oarcasa, y se si se introduce el extremo de una conduc-
cién ¢ de fluldo a presibn, por ejemplo por el cierre P, 1a diQ
latacién de paredes del tubo prosegulréd haste que su superficie
exterlor se oifia contra lms paredes interiores de la carcasa,
adguiriendo por o110 ocon une gola operacidn el deseado perfil,
slendo conveniente hacer esta dilatacibén en caliente con lo cual
no se necesitarén excesivasg precsiones, y siempre sers constante
la secoién de material en cualquier seccién recta del tubo re-
sul tante.

Hemos indicado dos modalidades de febricacidn pero siempre
como ejemplo de posibilidades y la préctica asconsejaréd el empleo
de una u otra o incluso variantes de las mismes, ya que el obje-
to de le invencién es esencialmente poner de manifiesto la con-
venlencia de fabriocar tubos susoeptiﬁles de resistir egfuerszos
mas raclonalmente que 1l0s hasta shora construidos y construir
asi ectruoturas metelicas que respondiendo a los perfecciona—
mientos reivindicados en otra slicitud del actuel solicitante,
Ne 243.505 queden vente josamente resueltas con respecto a las
que de ecte género se construyen actualmente con caracter des

montables
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Heoha la ge socripcibn del pre sente invento se declaran co-
mo nueVae y de propia invenciédn las rsivindicaciones sgiguien-
te a8

l.~ Procedimiento de fabricacién de tubos cénicos simétri-
0085y 42 difmetro y espesor veriables y seocidén de material cons-
tante, ouya simetria se entiende referiga al plano medio trang-
Versal donde el didmetro del tubo es méximo, caracterizedo por-
que partiendo de un tubo normal, es decir, de dgidmetro y.espesor
consgtantesy se somete el mismo & dilataciones sucesivas 0 simul-
téneas de sus distintas secciones transVersales hasta congeguir
en el cag de dilataeionesAsucesiVas un perfil aproximado a la
conicidad ideal, micntras que en el caso de simul taneer las di—
lataciones el perfil resultante es prédcticamente e pe rseguido,
debiendo en el primer ocaso obtener sepzradamente las dos mita=
des simétricas gue al ser uleriormente unidas por sus respecti-
Vas bages de mayor didmetro constituyen el tubo, y obteniendo
en &l segundo casgo el tubo completo en una sla fase operativa,

2.— Procedimiento, pegtn lea reivindicaocién 1, en relaciédn
con la modelidad de fabricacidn a base de dilatacionss sucesivas,
carac terizado porque se iniecis la misma dando una calda adecusde
a una pequefia zona de extremo del tubo de partiga que ha de cons
tituir una de las 4os partes simétricas dgel tubo final, ouya zo—
na es enganchada seguidemente mediante sufridera y mengrii, a
continuecién de 1o cual se da una calda similar a todas la longi-
tud del tubo que no ha sufrido aun dilatacién y por la ensancha-
da boca antes formada se introduce un mandril cuyo didmetro es
ligeramente mayor que el del interior de la zona de tubo caldea—

da &l cual mandril se le fuerza a Jegplazarse por el interior
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‘del citado tubo medisnts tracceibén ejercigda por varilla o ca-

ble gue pasa a través d= la boca no cnsanchadjas, terminando el
recorrido dilatagor dgel mandril entes de alcanzar el referigo
extremo y extray¢éngolo por traccién en direcoién contraris,
para seguldemente dar nucva calda a l1& zona del tubo antes di-
latada con paso de un nuevo mandril 3ds didmetro ligeramente ma-
yor que el del anterior y recorrido limitago antess de alcanzsar
el escalén ereado por la dllatacién anterior, con maniobra gei
mandril similarmente 1llevada a cabo, continuando con caldas

¥y recorridos de mandriles crecientes en dlémetro y cada Vez mag
cortos hasta alcanzar el Jidmetro de 1la boca inicialmente en-
sanchada, resultando por consiguiente formada cada una de les
dos mitades longitudinales del tubo con tramos parciasles en ca-
da uno de 1os cusles el diémetro'y el espesor son constantes
prro mientras que aquel Ve aumentando desde el extremo libre hasw
ta la ensanchade boca, el eSPesOr Va a su Vez disninuyendo en
la migne direccién, manteniéndose constante el drea de material
en todas las seceiones transverseles del tubo formado por ambas
partes similermente obtenigdas.

3.* Procedimiento, segtln 1a reivindicacién 1, en reliscién
con la modalidad de fabricacién a base de dilatacién simulténea,
caréc terizado porque partiendo de un tubo normal se dispone en
direcoién axial con respecto & una carcasa resistente, formaga
por dos mitades longitudinalmente simétriocas, que al unirse en-
tre sl forman un espaocio interior similar a1 buscado para la su—
perficie exterior gdel tubo simétricamente cénico a obtener, es-
tando dicha cercasa dotada asimismo ds medios retentores de ex-~
tremo del tubo situado en su interior, proveyendo prevViamente
a este tubo de oierre de uno de sus extremos mientras que el

otro extremo, y oon la debida obturacidén, permite el paso gel
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tramo final ge una congduccién de fluido & precién qus al ger
inyeoctado en el espacio interior del tubo provooz la defoma?
oibn de sus paredes que se dilatan hasta establecer contac to
con la pared interlor ge la carcasa envolvente, adgquiriendo
asi el perfil obnicamente sgimétricos deseado, resultanio tam—
bién en este cago constants el drea ge la superficie gde ma te—
rial en todas 1&s secciones transvVersales del tubo.

4e— Procedimiento, segl 1a reivindicacidn V3, caracteriza-
do porque preferiblemente se da una previa calda al tubo nor—
mal de partidae ques ha de ser objeto de la simultenea dilata;-
cibn ge sus paredess

S5e—~ Procedimiento de fabricacién de tubos cénicos gimétri-

c0sy de didmetro y ecspesor variables ¥ seccibn ge material cone

tante,

Sgln se desoribe y reivindica en 18 pregente memoria que
congta de ocho hojas follagas y mecanografiadas por una sola
cera y ds dos léminas de dibujos.

Madrid, & 12 de 4gosto de 19%8.

Juan Manuel DE LA PENA AZNaR,

Pe 2o
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