P

283090

MEMORIA DESCRIPTIVA.

que se acompafia a la solicitud de una

... PATENTE DE INVENCION .

. por. VEINTE.... afios en Espaiia, por. "METOBO Y APARATO

PARA LA REDUCCION DE LA EXCENTRICIDAD DEL ESPESOR DE

FARED DE UN IUB0 METALIOO™ )

a favor de

.THE BABCQCK & WILCOX COMPANY .

L= . - - S meeas

domiciliado en YNew York, N,Y. Estados Unidos

PRIORIDAD: de la Solicitud de patente estadounidense
. noe 156.801 dol 4 de @iciemb:ew@a_1961:-

INVENTORES:Jobn R. Hill, y Joseph A. Sawester, dmbos
. ~de nacionalidad estadounidense.=

/12af/




io

10

20

25

30

-
- 1a presente invencién ss relscions oon la fabricacidn de tuberia

metalica y més particuiarmente oon un nuevo método y aparato para oorr_gg
gir la exceﬁtricidad de lag superficies externa e interna o difmetros =
de tuberfa metélica a fin de prod{mir ésta oon espesor de pared sustan-
oialmente uniforme.

Bn la fabricacibn de tuberfa metdlics, partidularhzente tuberia -
sin oostura, producida por los précedos de perforacidn giratoris o -
exfrus:lt'm por ejemplo, hay ordinariamente Palta de concentricidsd entre
las periferies circulares interna y externa de la tuberfs, con el res'u_J;{
tado de una variaciém en el espesor de pared de la tuberfs en sentido -
circunferencial. Las zonas de espesor maximo y ninimo de pared estén -
situadas sustanoialmente una frente a otra en. sentido diametral. En el
caso de tuberia producida por extrusién, la zona de miximo espesor de ~
pared se extiende por regla general en sentido sensiblemente longitudi-
nal de la tuberfia, mientras que en el caso de tuberia producida por -
perforacidn giratoria tal zdna.puede seguir una trayectoria espiral a
io largo d.e. aquélla.

Para muchas: aplicaciones de tuberia, ;tal varisoidn en el espe-
sor de pared no es primordialmente un factor importante., Sin embaigo,
ciertas aplicaoiones requieren uns tuberia que no tenga menos de un -
espesor minimo de pared aepeciﬁc;ado o preestablecido. Ouando las pe-
riferias interna y exterﬁa no son concéntricas, con el resultedo de un
espesor de pared que varia entre un méximo y un minimo, el espesor mi-
nimo efectivo de pared ha de ser igual al espesor minimo requeiido. A
su vez, el espesor miximo de pared seri superior s dicho minimo espe-
sor requerido. En consecuencia, el peso de metal del‘tubo seré supe~
rior al requerido 8i el espesor de pared fuesme sustancialmeontie uniforme
en el sentido ocirounferencial del tubo.

Expuesto sucintamente, la obtenoidn de un esfiescr minime prees-
tableoido de pared en un tubo cuyo espesor varis sircunferencialmente -~

requiere una mayor ca.ntida;d de metal que la necesaria para obtener el
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‘ria. En conseoueﬁoia, puede cbtenerse un considerable ahon'o en el -

flujo de metal sea sustancialmente longitudinal todo &1 durante la -

'"operacién de hundimiento o estirado y toda -excentricida@ presente en

ralelo al eje longitudinal del tubo que entra, y un mandril orienta_.blk.

mismo espesor mihimo preestablecido en un tubo ouyoespes gea cir=

ounferencialmente uniforme. Como resultado, el costo de materisl de
tal tubo dotado de un espesor variable de pared supera al de un tubo. - |
que tengé. un espésor uniforme en su pared. Este excesc en el costo de.

metal puede iepr,es‘enta.r una gran suma en la producoién en mass de tube

costo de metal en 1a producciGn de tubos de un espeaor minimo preesta~
bleoido de pared si pueden producirse con un espesor uniforme, ya gue
se requeriria menos peso de metal para cads uno de tales tubos.

- De acuerdo con la presente invencién, se ha observa.db que 1la
exc;ntricidad entre las periferias cir'ouuf,erenciales interna y externa
de un tubo puede 6pfregirée mediante estirado en frio del tubo .a travéL
de un troquel o rodillos de estirado de tubos en posicidn fija, y so-';
bre un mandril orientable.

El estirado de un tubo a, través de una oombinaoi&n ‘fija de - .
troquel y mandril reduoird el diémetro externo del tubo oon o 8in -

cambio apreciable en el espesor de la pared, de manera que el paso o

el tubo permanecerd sensiblemente inalterads. El uso del mandril -
ordinaric de posicidn fija en combinacibn con el iroquel £ijo puede
oembiar los diémetros interno y externo, y el espeéor de pared, segin
sean las dimensiones del troquel y el mandril, per§ no cambiaré apre-
ciablemente la excentricidad del tt;'bo. Sin embargo, sl el mandril es
del tipo orientable de articulacién universal, corregirﬁ la excentrie
ci;iaci del tubo en razén al equilibrio de fuerzas auto-centrador im- |
puesto sobre 51.
Una forma de aparato pars roaliﬁar esta .operaéiéxi comprende —

un troquel anular reductor de tqmaﬁo provisto de una gargania de en-

trads tronoq-cénica fijada en su posicién oon el eje de. ls misma pa—
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I que coopera oon el troquel. El mandril orientable y suto-ajustable se‘

ocentraré respecto a la lines de desplazamiento del tudbo & través del -
troquel, variando. la intensidad de inovemento de presisn unitaria redisl
hacie fuera sobre el metal dentro del troquel y variando asf el grado
de desplazamiento del metal en los sentidos eircunferencial y longitu- |
dinal del tubo para corregir systancialmente la exoentrici'dad de &ste.

La 1inea de pared mis densa o de pared més delgada puede des-
viasrse qirounferemialment_e a 1o largo dei tybo y en muchos casos fomT
una espiral a lo .la.rgo del mismo. Bn consecuencia, cuando se usa un -
troquel £ijo con un mandril orientable para realizar el método de 1la
invencibn, el ‘ma.ndril orientable es aufo-ajusta.ble, de maneré que el
arco de aplioacién.de la incrementada presidén unitaria radial hacia el
exterior se mantenga centrado para actuar sobre el arco ms grueso de
lag pared del tubo. .

En log dibujoss

La figura 1 e® una representacién algo esguemdtica, parcialmen—
te on seccidn, de un sparato de estirade de tubos que inoluye la estrug
tura de la presente invencidn.

La figura 2 o8 uns secoidén longitudinal ampliada de un troquel
reductor y un mandril orientable durante el estirado en frio dé un -
tubo. | -

La figura 3 es gna secoién longitudinal de un aparato de estira
do de tﬁbos, gue muestra la'diapasioién del mandril orientable de la =
invencifn en una correccién exagerada de excentricidad de tubo.

. Las figuras 4 y 5 son seccionss de tubos efectuadas en las =
1iness 4-4 y 55, respectivamente, de la figura 33 ¥y

Da figura 6 e= un esquema de fuerzas del troquel y el mandril
mostrados en la figura 3. '

En ol estirado en frio de tubos metflicos, el banco de estirado

puede incluir un troquel amular reductor, un mandril y un mecanismo pa+t
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- T8 estirar el tubo~a través del troguel y sobre el mandril. El tro= .

miembros en fomna. de rodillos, mientras gque el ma.nd:cil puede ser del

quei puede ger del tipo f£ijo o ajustadble o puede estar formado por -

tipo fijo o de tipo orientable, como més a.delante se explica.
. En 1a versidn de la invencidn que se muestra en los dibujoe, un
troquel amular 10 va montado en posioidn fivja,‘ oon una ﬁoroiﬁn de on-
trada coﬁvérgente 11 introducida en una porcién cilindr;oa 12 y una
porcidn de descarga divergente 13 que define una gargants reductora
de fubqs.' Bl eje de la ga:g&n!;a es de posicidn fija, de modo que re-
sulte paralelo y prefex:ibleménts coaxial al sje longitudinal del tubo
eastirado a través del troguel 10. ' - i
. _Como se muestra en la figura 1, el meoa.nismo;para estirar el
tubo a travée del troguel 10 incluye un caxrro 16 montado sobre ruedas
!7 aéopla.das a los railes 18 para el desplazamiento del carro y del
tubo sobre &1 hacia el troquel 10 y desde §1 y en alineamiento con el
eje de la garganta 14. El ocarro 16 esti provisto de mordazas {no mos-
trado;s') accionadas por pistones neumdticos por ejemplo, pars prender
la poreidén terminal reducids 20 de un tubo a estirar e través del -
troquel 10. En la instalacidén ordinaria, se dispone un mecanismo pa-
ra desplazar el carro 16 & lo largo de los rafles 18 a un ritmo oon-
trolgdo ‘de zgc;vimiento,_ de mane;a gue la velocidad de deepl&zamien@o
del tubo a través del troquel puede regularse como requiera_lla natue
ralegza de la reduccidn dsl mismo. '!‘al meoanismo puede a.d9ptar la ~
forms de una cadem-sin fin (no mostrada) que funcione entre los -
refiles 18 y en acoplamiento o desacoplamiento, segiin se requiera, con
un gancho (no mostrado) scoionado oon fuerzs motriz y situado sobre
el ca.rro..

Cuando se estira un tubo a través de un troquel reductor -
amlar y vertical, sus didmetros externo e interno quedan reducidos

sin ningin cambio apreciable en el espesor de pared del tubo. Bajo

estas cirocunstancias, la reduccidn del tubo sin el uso de un mandril
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dimiento de reducoidn, el metsl de‘splaiado en la r;ducoiﬁn del tubo =
fluye longitudinalmente alargando a éste. EL uso de un mandril rigido
en coopera.cién'oon un troguel amilar. ve;'tical en la reduccidén de un -~
tubo causa también ‘el alargamiento de éste por desplazamiento longitum
dinal del metal con una reduccidn en los didmetros externo e interno,
con o sin cambio en‘el espesor de pared del tubo, coro se desee
La exoentricidad de un tubo puede‘-oorregirse inclinando el -
troguel ;IO de manera que se desplace metal en direceién circunferen~
cial, inorementéndose el espesor de la porcidn mis delgads del tubo -
exoénirico. En tal procedimiento; el espesor méximo del tubo no resul+
ta apreciablemente cambiado, mientras gue su espesor minimo es inoremeni
tado ‘durante la operaoidén de hundimiento, dependiendo grandemente la - |
intensidad del cambio del éngulo de inclinacién del troquel.
- En la figura 2, se muestra el mandril orientable 21 -como porci.c'm
oilindriog. hueca o0 cuerpo 22 que encierra a un perno 23 provisto de un
reborde clrcunferencial o arista 24 situada de maners que quede sensi-
blemente en el punto medio del cuerpo cilindrico 22. E1 perno 23 éstﬁ
provisto de un extremo interior fileteado 25 para su acoplamiento a un
correspondiente enirante fileteado 26 situado en el' extremo de una barrh
2:? de sustentacifn del mandril. En el extremo exterior del perno 23
se forma una tapa recaloads provista de una superficie interns curvada
28, presentando la porbién més’ externa de esta tapa unos lados planos
30 para su aooplamiento a gna llave inglesa o elemeonto similar, de ma~.
nora que ol giro del perno é,éople o desaoople las roscas 26 y 25. Un
espaciador o mé.nguito 31 va situado entre el cuerpo 22 y la superficie
28, formé.nﬁose el extremo exterior del manguito de hodo que se adapte

a la curvatura de ls superficie 28, Una arandela 32 se halla inserta~

da entre-el extremo 33 de la barra 27 y el cuerpo 22, e manera que sirm

va de espaciador entre ellos.
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- ‘ Con la construccibn descrita, el ocuerpo 22 del mandril es capaz’
de orientarse alrededor de la arista 24 como anilla de articulaocién —
centrada sobre el eje del perno, merced al equilibrio de fuersas que
actfian sobre &1, Tal movimiento del cuerpo 22 del mandril es guiado
v restringido por la cooperacién entre la superfioie 28 v ol manguito
31 y limitedo por la arandela 32. En la versibs mostrada, el ouerpo
-22 del mandril tiene un didmetro externc de 2-1/2 pulgadas, un didme-
tro interno de 1 pulgads y uns longitud de 2 pulgadss. El rebodde o
arista 24 tiene un didmetro de 1 5/16 de pulgada, de manera que el =
espacio oirounferencial entre el didmetro interno del cuerpo 22 y el
didmetro externo de la arista 24 es de 1/32 de pulgsda.

En la presente memoﬂa desoriptiva deberd teﬁerse en cuenta
ol valor de la pulgada inglesa que equivale a 2,54 om.

Como més adelante se explica, el mandril orientable 21 se -
articula alrededor de la arista 24 de acuerdo con el equilibrio de -
presiones ejercidas sobre &1, y al aumentar el gra,do de movimiento de
artioulacidn del cilindro 22, el 'manguito 31 se desplazars sobre la -
superficie ourvada 28 y sobre la superficie terminal de apoyo dei -
cuerpo 22 para una mayor accidn correctora de excentricidad sobre el
tubo. Bsto se muestra exagerddsmente en la figura 3, en la que un -
tubo excentrico 40 pasa a través de un troquel vertical fijo 10 y S0
bre el mandril orientable 21. |

El tubo 40 se muestra oon un' espesor mayor de pared 41 en la
parte superior de la figura 3, respecto a la pared inferior 42. Aune
‘que tanto la superficie interna como la externa de los tubos 40 son
sustancialmente oilindricas, el centro de curvatura de la superficie
interns estd espaciado haoia abajo respecto al centro de curvaturs -
de la superficie tubular exterior. Al ser estirado el tubo 40 a —
través del troquel 10, su dfamotro externo es reducido sin un sustan-

oie_al cambio en el espesor de las paredes del tubo, hasta que la -

-
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. 21. Como la poreidn de pared més gruesa del tubo formard contacto son,

~de la porcidn delgada de pared, el cuerpo 22 del mandril serd inoli;-

superficie determinativa del espesor de pared del tubo en la parte -

- terales intermedias de la pared del tubo, la superficie efectiva del

suma D de fuerzas que actian descendentemente sobre el mandril igus-

la superfiocle del mandril orientable antes que la superfioie interns -

nado hacia abajo como se mueetra. El efecto de‘lva. inclinacién u =
orientaéi&n &el mandril serd ol de réducir el espesor ‘de la pared -
gruess por un desplazamiento de metal paroialn;egta en sentido ciroun-
ferencial y pa.foia.lmente en direccidn l:ongitudinalo

Se observaréd en la figura 3 que el cuerpo 22 estd inclinado,
con su eje longitudinal inclinsdo respecto al eje del troguel 10. Co-

mo se muestra, el borde efective del ouerpo del mandril, os decir la

superior de 8ste, 8 el borde posterior del mandril; mientras que en
la parte inferior del tubo, la superficie determinativa del mandril

se extiende cerca de su punto medio. A lo largo de las porcionss la~

cuerpo 22 del mandril determinativa del éspesor de pared del tubo- -
esfaré situsda entre los puntos de separacién del borde éuperior ¥y
superfiocie inferior entre el cuerpo y el tubo. Como la suma de fuer—
gzas ha de ser igual a lados opuestos del mandril para que la ;;oeioién
de éste resulte estabilizads, el mandril orientable se colocaré de -
manera qb.e eorrija.» la exoentricidad del tubo independientemente del
grado o situacidén angular de la exoentricided del mismo, y dentro de
los limites de inclinacién de la estruc;tura, segln sea la comtmcciér
del mandril ussdo.

La distribucibén de fuerzas tendentes a inclinar el mandril 21
a la posiocibn mostra.da en la figura 3 aparece esquemitiocamente 1195-
trada en 1;. gigura 6. Tal como se muestra, el cuerpo del mandril -

se encuentra en posicidén no inclinada y desequilibrada, siendo la -

J: _
4283000

= suﬁerﬂeie interna de. éste forma contacto con la superficie del mandri]
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i.les & 1la suma U de fuerzas que actflian hacia arriba sobre 8l. La por- T
oiéni gruesa de pared del tubo 40 formaré contacto con el cuerpo 22 del
mﬂ. en su extremo anterior antes. del contacto entre la porcidu del-
gade de la pared y el ocuerpo 22, quedando poi' consiguiente la resultan=
te suma D de fuerzes descéndentes & la isquierda de la resultante suma
U de fuerzas ascendentes. El resultante par de fuerszas en sentido -
contrario al de las sgujas del reloj inclinari al cuerpo 22 del mandril
a una posicibn estable tal como se muestrs on la figura 3. El movimien
to de inclinacidn u orientacidn quedsrd estabilizedo ousndo las resul-
tantes fuerzas sean iguales y coaxiales, por sjemplo en la posicién del
mandril de la figurs 3.

) Como se muesira en.la figura 5, el tub? 40 que- gsale de la opo-
racién de reducoidn con troquel y maniril orientable serd sustancial—
mente conoéntrico, es decir el centro del redio de las superfioies in-
terna y externs del tubo serd sustancialmente el mismo. Aungue se ha
ilustrado el mandril orientable teniendo su punto de articulacidn si-
’éuado dentro del treqixel iO, se ha observado que puede alcanzarse un
elév#do gra;d‘o de correccifn de excentricidad en el tubo con un ma.ndi-il
orientable situando el punto de articulacién antes o despuss del empla~
zamiento del mandril.,

Como ejem'plo del funcionamiento del troguel fijo y mandril =
orientable expuestos, un tubo exoénirico con un didmetro externo de ~
335 pulgadas y un espesor medio de fared de 0,200 pulgada fue estirado
en frio hasta un didmetro externo de 3,0 pulgada'a ¥ un sspesor medio -
de pared de 0,140 pulgsda. La ie&nqci&n de excentricidad en el tubo ~
fué tan elevada aomo del 668 e ina;ementando e.‘; espesor minimo de la
pared, tubos que de otro modo hubieran sido.desechados fueron converti-
dds en un producto vendible.

| _BREIVINDICACIONES

En resumen, la Patente de imvencidn que se solicita, recaerd
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1. Método y spsrato para la reduccién de la excentricidsd del
espesor ;le pared de un tubo metdlico, cuyo método comprende las ope-
raciones de esfirar di;:ho tube para reducir su didmetro exterior ¥y
efectuar el corrimiento o flujo de metal en el sentido longitudinal
de‘l tubo, y someter mecénicamente el interior de la porcidn de tubo
& una‘fuerza que trabaje radialmente hacia fueras, mientras qué el -
difmetro exterior se reduce n fin de disminuir el sspesor de la pared
del tubo, por lo menos en el arco de maximo espesor. _

2. Método de reduccibn de la excentricidad del espesor do pa~ |
red de un tubo metdlico de acuerdo oon 1a reivindicacién 1, en el que
la fuerzs que trabaja hacia fuera en el interior de dicho tubo ocausa
un flujo met4lico oirounferenciai,' por lo menos en parte del avrco de
méximo espesor de pared del tubo.

3. Método de reduccidn de ls excentrioidad de;, espesor de pared
de un tubo metdlico de acuerdo oén la re_sivindioacibn 1, en el que la.~{
fuerza que trabaja hacia fuera en el interior de dicho tubo es mayor
en la zona de maximo espesor de pared que en la poroién' restante de la
circunferencia del tubo.

" 4e Aparato para realizar el método de las reivindicaciones 1
e 3, que comprende un troquel reductor amilar, medios para montar di-
cho troquel en posicidn fija con el eje del mismo paralelo al eje -
longitudinal del tubo a pasar a través de dicho troquel, medios péra
estirar el tubo a través del referido troquel reductor, medios para -
mantener un mandril dentro de dicho tubo y troguel durante el estirado
del tubo, caracterizdndose el citado mandril por un montaje oséilénte
para un movimiento orientable alrededor de un punto f£ijo respecto s

dicho tubo y troquel, & fin de disminuir el miximo espesor de pared -

del tubo y reducir asi la excenmtricidad de éste Gltimo.

5= Aparato segiin la reivindicé.cién 4, varascterizado ademis ~




]

- 10

15

-11 -

- porque el punto fijo de dicho montaje of“afﬁf eéti situado sustan. |
oialmente eob;ce el eje del referido troguel.

‘ 6. Aparato segfin la reivindicacién 4, caracterizado sdemfs = -
porque dicho mandril tieme un cuerpo oilfndriso dotado de un didmétro
‘ exterior igual al degea.do difmetro interno del tubo éétirado, ¥y el re-
ferido cuerpo oilind_rico del mandril estd montado para un movimiento
angulsr universal alrededor de un punto fijo ooaxial con dicho troquel]
v 7. Se reivindica por dltimo como o'bjet.o sobre el que ha de re-
caer la Patenté de Invencién que se solicita: "METODO Y APARATO PARA
1A REDUCCION DE L4 EXCENTRICIDAD DEL ESPESOR DE PARED TE UN TUBD META-
LICO. - - ' ‘ o

) Todo conformé se describe y roivim_iioa en la presente memcria
que ‘consta de omoe paginas ésori:taa ;mﬁgﬁina v Bii)ujos_adjuntos.

| ' Madrid, 4 dlolembre 1962
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