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tra en taladros.del disco pare tubos y aplicarlos en la zona

-2 = REF: 17 160

El invento se refiere a un procedimiento para Fijar tu-
bos a prueba de presilén en un disco para tubos, especialmen-—
te en ia consiruceidn de intsrcambiadorss de calor, procedi-

niento en el gque los tubos se insertan con holgura en tala-

'
o

ig

dros Gel

Q

0 pzra Tubos, ¥ con sus extremos se fijan en su

i
jor]

posicidn en dicro disce eniss de gus 125 exiremos de los tu-~
bos sean ensanchados hidrszulics—erie nor un medio de presida

siendo oprimidos con €llo comsrz sl disco para tubos.

b

n 1z comstruccidn de intercambiadores de calor es conos

cido insertar los tuboz intercanmbiadores de calor con holgu—

de dicho disco de tal modo contrs las paredes de los tala-
dros, que los extremos de los tubos queden apoyados a prueba
de presibén y &l mismo tiempo fijados en el disco pera tubos.
Esta aplicacidbn de ‘tubos mediante laminacidn enrdisoos parsa
tubos, conocida ya descde nace varios lustros; no solamente
adolece del inconveniente de que la aplicacidén mediante la-
minacidn requiere un tiempo relativemente largo, sino que

entraiis tambidn el peligr

o
ty

de deterioros del tubo en la. zona
de transicidn entre la parie del Vubo sujeta en el disco pa-—
ra.tubos, y 1la parite libre del miszo. 3n la construcecidn de

intercambiadores de calor de alta calidad, por ejemplo, para

instalaciones de enerzia nucl=ar, kay que tener la sesuridad

o

-t

de gue 1la fijacidn de lcs tutos ea =1 disco para tubos tenga

ectas.

e

lugar sin esfuerzos excesives ¥ sin ¢us se formen gr

[
]

Ldends de la aplicacidén d= los tubos en discos para tu-
bos mediante laminaciba, es conocido imserftar los tubos con
holgura en taladros del disco para tubos, 7 ensancharlos a

continuacibn hidrsulicanente, empleando para elle un medio

de presibn. Para tal fin se introduce sucesivamente en los
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duce un agente de presibn que eunsancha el tubo en la zona

el borde frontal del tubo sobre el disco.

extremos de.los tubos wns sonda, cuyo didmetro exterior es
insignificantemente inferior que el didmetro interior de los
tubos gque han de ser enssnchados. Zu la zona con ello forna-

da, estanqueizada en sus exiremos mediante juntas, se intro-

del disco para tubos, ozrizmifzdolo conira le pared Interior
del taladro correspondieniz. Ccn objeto de que durante el

proceso de ensanchamiento hidrdulicc, el tubo que ha de ser
ensanchado no se desplace dexntro desl disco para tubos, se su
jeta el tubo con su borde frontal em el correspondiente dis-~

co para ‘tubos, a saber,.preferentemente soldando para ello

Prente a la aplicacidn mecdnica por laminacidn, el en~
sanchamiento hidriulico de ‘tubos posee la ventaja de gue el

proceso de fijacidn discurre en un tiempo considerablemente

mis corto. Incluso en una adaptacidén exacta de las dimensio~|

nes de le sonds a las circumstencias de cada caso, no puede

asegurarse sin embargo que el largo ensanchado del tubo coin

(o))

cida exactamente con el gruess gl disco paré tubos. Dado el
gran mimero de los tubos 2 inmsertar en un disco para tubos,
y teniendo en cuenta la toleranciz del grueso del.disco parg
tubos, resulta en 1z préctica Imzviteble que algunos de los

tubos queden .ensanchados tambidn 2= una zona situada fuera

4]
w
W

del disco para tubos, cin 1o &%
sivos en los tubos. Finzlmszte rszultard en algunos de los
tubos el lergo ensancheds nés ¢orvo Jue el grueso del disco
para tubos, de modo que en la zona de transicién-ent;e el

disco para tubos y el tub se producen grietas'en las que S¢g
presenta la témida corrosida. de exfoliaciém.

Bl invento se ha propuesto crear un procedimiento para

producen esfuerzos exce-

1
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cedinientos conocidos, ¥ que, ademés de uns fijecidn buena

ltgrietas.

fijar ftubos a prueba de presidn en un-disco para tubos, que

svite los inconvenientes descritos anteriormente de los pro-

del tube en el disco para Tukos, gerantice uns adavtacidn
exacta dée 1la seceidn de Tubo ensancheda a les diméﬁsiﬁnésrda
disco para tubos, sin gus 22 =iszo Tisnpo exista el peligro

de esfuverzos excesivos d4& o= TuTos o de que se produzcan

Partiendo del procedizisrto zcmoeldo del $ipo descrito
al principio, 15 solucibn dGe esis problema mediante el in-
vento estd caracterizada por el hecho de que una zona peque-
fia del tubo en el lado interior del disco.para tubos se ex-
ceptiia del ensanchamiento.hidrédulico, y porqﬁe este largo
parcial no ensanchado del tubo, sitvado dentro del disco pa-
ra tubos, es hecho salir de dicho disco mediante cilindrado
mecénico del tubo en la zona ensanchada por vis hidréﬁlica.
La zona exceptuada del ensanchamiento hidréulico se predeter)
mine conforme a otra caracteristica del invento, teniendo en
cuenta para ello la tolerancis Zel grueso del disco para tu-
bos, y la fijacibn de la vosicicz de los tubos,

Debido al acorteniento &2 lz zona ensanchada por via hi
drdulica con relacidn =l zrusso total del disco para tubos,
se evita con seguridad un.easandhamisntordel tubo fuera del
disco para tubos y, con slle, un ssfusrzo excesivo del tubo.
forsosamente en el lado

a grista que con ello sz produc

£
Ny
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interior del disco para tubes, s= elinina mediante el cilin-
drado sigﬁiente del tubo en le zons ensenchada hidraulicamen
te, pucsio que dicho cilindrado provoca un alargamiento de

la seccidbn de tuﬁo ensanchada vor via hidrdulica, con lo gue

se cierra la grieda existente después del ensanchamiento hi-

¥
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drdulico entre el tubo ¥y el lado interior del disco para tu-
bos. Z1 procedimiento conforme al invento evita pdr congi~
guiente de memera sezurs esfueréos excesivos de los tubos, .
asi como que s produ can griesas, que son espscialmente te-
nidas sz eiencidn a la corrosidn por exfoliacidm.

Ia fijaciba de la posicidz de los Tubos en el disco pa-
ra tubos se practica con yrefersmeiz sollando su borde from-
tal sobre el disco para Tubos, 2 Z:ziiante un ensanchamiento
cénico del extremo del tubo, que proporciona unm apoyo del tus

o en el %aladro del disco para tubos, en forma que fija la

- . . P . o - ’
posicidn axial. Bn las dos posibilidades se producen toleran-

ferencias méximas pos 1b1es a esie particular, ¥ 1as toleran-
cias del grueso del disco.para tubos, son tenidas en cuenta
cuando se determina 12 zona exceptuada del ensanchamiento ni]
dréulico; gue es del orden de magnitud de unos cuéﬁtosrmili~
metros. De acuerdo con otra caracteristica del in%enﬁo basta
con que el tubo sea cilindrado tan sole en un largo parcial
de la zona ensanchada por via hidridulica. In tubos soldados
con su borde frontal sobre el disco para btubos, puede ser
asimismo ventajoso exceptuar el easanchamiento hidrdulico ¥
del cilindrado adicional unc parts ds los extremos de los tu
boé siguiente al corddén de s:zli=zluTa, oo objeto de evitar
asi repercusiones perjuiiclizles ex 3o corddn de. soldadura
del borde froxntal del tubo.

En el albugo nan side rezressnialics esquendbicamente
dos ejemplos de realisacidn &sl procadiziento de acuerdo com
el invento, a base de una seccidn longitu dllal de un tubo
insertado en un disco nara ¥ubos, mostrande la mitad supe~

rior v la inferior sendas posibilidades de realizacibn.

cias inevitables en la determinacién de la posicién. Las di-|
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decir, por el lado situado fuera del disco para tubos 1, con

taladro practicaedo en el disec sara tubos 1, mecanicamente:

Bl dibujo muesira la varte de un disco para tubos 1 do-
Tada de un faladro, en el que ha sido insertado un tubo 2.

Este tubo 2, o bien estd soldado por su borde fromtal, es

dicho disco 1 mediante un coridn dée.socldzdural conforme a la
répresentacién en la parse Infsrior izquierda del dibujo, 0
bien estd fijado mediante un ensanrhsniento 2a enrdiréccién
axial, tal como muestra la perts szzerior del dibujo.

EL tubo 2, cuyo didmetro sxzverior es menor que el did-
metro interior del taladro existente en el disco nara tubos
1, ha sido ensanchado por via hidrgulica en la zona B. Asi
ha sido representado en las dos partes del dibujo.rguede
apreclarse que en las doéxformas de realizacidn lz zona 3
ensanchada por via hidrzulica es menor que el grueso %otal Al
del disco para tubos 1. | |

Para eliminar la grieta que con;ello se ha producido en
el lado interior del disco para tubos 1, el tubo 2 se aplica

por Ssu zona ensanchada-hidrauliﬁamente,contra la pared del

con ayuda de un cilindro. La zoma de -cilindrado D ha sido
dibujada en cada caso. Se preduce cca ello un alargamiento
de 1la seccibén del tubo ensanchada zor via hidrdulica, tal
como ha sido sefaladc =2 el'disujar:eiiante 1{neas de trazos
3l grueso ¥ él largo &el ecilindrado =scénico se dimensionan
de modo que la grieta repressnitaiz en el dibujo, existente
con anterioridad al cilindrzdio meecdnico,. sea cerrada de ma-
ners segura por ei trozo de tubo exzpujado hacia fuera del
disco para tubos.1. Puede bastar para ello que'el cilind;ado'
sea practicadc taa solo a lo largo.de parte de la zgna B en= _

sanchada por via hidrédulica, tal como puede apreciarse en 13
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extensibn axial de la zona de cilindrado D, mAs corta con

»alocidn a la zona B ensanchada por via hidrdulice

Para evitar repercusiones perjudiciales sobre el corddy

Ge soldadura 3, tanto del cilixndrad necédnico, como también

.

del ensanchaniento hidxr
4e al corddéan de soldedure 3 ka sido sxzceptuada, tanto del

ensanchamiento hidrdulico, comec i=mbidn.del cilindrado adi-

cional, tal como muestra lz re ~eszntacibn en la mitad infe

rior del dibujo.

En restmen, la Patente de Invencidn que se solicita de-

bverd recaer sobre las siguientes:

1. TUa procedimiento para fijar tubos & prueba de pre-|

sién en un. disco para Hubos, especialnente en la construc—
cién de intercambiadores de calor, procedimiento en el que
105 tubos se 1noecuan con holgura en taladros del disco pa-

ra tubos, y con sus exbremos se fijan en su nos1016n en di-

cho disco sntes de que los extremos de los tubos sean. ensan-

chados hidraulicamente por uz zedio de presibn, siendo opriy

midos con ello comtra.el disco zara tubos, caracterizado
porque una zona pequedia a2l +ybo == el lado interior del
disco para tubos &€ excéptda Gel snsaschamiento hﬂdréullco,
y porque este largo parecizl no enzzmczado del tubo, situado

s szrulsado de dicho disco me-

[{1]

centro del disco para TkICS:
Gisnte cilindrado necdnizo fsil tuto exn la zona ensanchada

'Y

por via hidrdulica.

2. Un procedlmﬂeﬂi de acusric con la reivindicacidén
1, caracterlza&o porque la zona excevuuada del ensanchamien;
o hi&réulico go predeteraina tenieado en cuenta la tole-

rencia del grueso del disco para tubos y la fijacibn de la

uwiico, una parie del tubo 2 siguien-

T
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posicidn de los tubos.

3. Un procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones’

1 y 2, caracterizado porque, el tubo solo es cilindrado
en una zona pequefia de la parte ensanchada hidraulicamente) -
4, Un procedimiento de acuerdo con las reivindica-
ciones 1 a 3, caracterizado porgue, al estar los tubos -
soldados por su borde :rontal al disco pafa tubos, una parte
del»tubq‘siguiente al cordbz ée soldadura se exceptua del
ensanchamiento hidraulico.y £2 cilindrado adicional.

’5.. - Se reivindica por {17izo oomo objeto sobre el que
ha dezrécaef la Patente de Invencién_que se solicita: UN
PROCEDIMIENTO PARA FIJKR.TUBOS A PRUEBA DE PRESION EN UN -
DISCO PAﬁA TUBOS. . ' .

N 7 Todo conforme gqueda décrifo ¥ reivindicado en ia
presente memoria descriptiva que consta de ocho paginas me-
cénografiadas yrdibujos adjuntos.

Madrid, 9 junio 1.976
BERNARDO |UNGRIA
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