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pars una patents de invencidn por veinte aHos por:

PROCEDIII NTO PARA TABRICAR AMPATIIZS DB TUB0S, ISPICIALIL HTwa
PARA TUR RRIAS DI PURBINAS.

a Favor de los Sres. Ingeniero Yerl W a 1l lmann residen-
te en lfilheim a. d. uhr, uhrstrasse 5, é Ingeniero Julius

é rossweischederesidente en Ifilheim a. 4, Ruhr -

Styrum, Leustadtstrasse 18; (.lemanisa).

41 objeto del invento se refiere a un nuevo proce-
dimiento para fabricmr uniones de tubos meaisnte contraccidn
pues este orocedinicn to permite una contraceidn inmediate de
los extremos tubulares uno sobre otro en los puntos gque sufren
los golpes o percusiones. Ia innovacidn consiste en que la di-
ferencia de temperatura, necesaria para la contraccidn, entre

el extremc del tubo de mayor diametro y el extremo del tubo de
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diametro menor, tiene lugar mediante disnosiciones de convec-
cidn o intercambio calorifico que al enczjarse los extremos
tubulares se ale jan automfticamente de los puntos en que ss
verifica el intercambio del calbecico.
Pars sub straerse en caso necesario a un inten-
80 caldeo inutil de las partes de contraccidn o plegadura su-
perpue sta de dichos extremos o bien al objeto de emplear la

slegadura posible, a fin de producir la

mayor contraccidn o
di ferencia 4= temperatura mencionada para 1le contraccidén o ple-
gadura, Jjuntaments con o0 en vez de un manatial calorifico,
(llams de caldeo caldeador o termdgeno, resistencia electrica,
ete), se puede smplear un manantial frigorifico (frigorfgeno
frio debido a expansidén u otros medios similares) que dismi-
nuye o reduce el didmetro del exiremo tubulur gque ha de ple-
garse antes 3e verificarse la plegadura. ‘
Z0s nrocediniantos referidos resul tan maswn-
tajosos cuando se produce la éiferencia de terperatura entre
ambo s axtremos tubulares y mediante su oropio peso o wna 4dis-
posicidn especial, se orensan reciorocamente es decir uno en
otro, en tal.forma que se encajen o introduzcan & utomdticamen -

te en el instante de alcanzar lg diferencia minima de tempe-

-

ratura precisa para le plegadwra. Verificado el empalme con-
tractivo en esta forma se evita que el extrew jsubulsr adquie-
ra una temperaturs de elevacidén innecesaria y onor lo tanto

8l emplear por e jemnlo qispositiVOS de caldeo elédectrico, eco-
nomiza fluido y ademas preserva o protege la contextura del

material, Por otra parite bLasta une tenperwtura radusid: para

hacer la vplegadura vorcue lua superposicién del plegamiento se

verifica inmediatamente en el momento del caldeo y de cmeai-

guiente no han de tenerse pérdides de caldrico del extremo




tubular caldeado.

11 invento permite sdemas el emdleo de empalmes
pdegsbles en tubos en que el uso de manguitos no resulta de
facil aplicacidn. Segin el invent los extremos tubulares
junto cecon sus dlspositivos correspondiem tes de intercambpio
calorifico, pusden por ejemplo aproximarse uno a otro. Re-
sulta con ello que tambien puede huacerse el,plegami=nto en
sitios o lugarses inaccesibles, como son por ejzmplo las trin-
cheras o gelerias estrechas, pozos, etc, asi como en circuns-
tanciss gque 1iriculten el trabajo ordenado del plegamiento;
en estos casos se incluyen aquellos en que el empsal me de am-
bos extremos tubulares tiene lugar dificultossmente requirien-~
do mucho tiempo o que estd sometido a la accidn simultanea de
ciertés influencias que pueden substraer el caldrico preciso
pare el,plegamiento de los extremos tubulares caldeados total
parcialmente o en forma localizadsa, <sto dWltimo puede ocurrir
por ejeamplo cuzndo hiya que alejar o llevar a un fondo lejano
de una galeria un extremo tubulsr caldeado a la temperatura de
la plegadura en que no sea posible evitar que un trozo o parte
esté en contacto con las paredes de la galeria gue naturalmen-
te actuan de refrigerantes. idemds se pued: aumentsr la efi-
cacia del dispositivo de intercambio calorfico sobre el exfremo
tubular y en caso preci o muntenerls tasmbien despues de sepa=-
rar dicho disnositivo, vrotegiendo lus alteraciones y pérdi-
das calorificas de lo e extreros, tubulares o temperatura de
contraccidn referida medi nte substancias de preservacidn del
calorico con las que se rodean las sunerficies de los extrsmos

tubulares. Jsta medids contribuye t-mbien a la ventajag de po-

der hacerse el nlegamiento de dichos extremos tubulares, atn
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en los casos en gue no pueda verificarse en circunstanclas
normales. ¢ estos casos pueden emplearse alslantes calori-
ficos que se extienden o adaptun automaticamente durante la
operacidn de la introduccidén sucesiva de los extremos tubu-
lares. W este uitimo caso puede ejecutarse esto en forma
que despues de la extensidn o adeptacidn del aislunte, for-
me este junto con las super<iciss de Hlagamiento una caps
continua aislada de las juntas.

Para realizar el nuew procedimiento se em-
pleard de preferencia un dispositivo de convececidn calorifi-
ca (m:natial calorifico o frigor{fico) que pueds desnlazarse
longitudinalmente en el tubo o sobre el tubo y aplicarse efi-
cazmente a los extremos tubulares. lste procedimiento y su
forma o conficuracidn perniten tambien hasta cierto punto la
ejecucidn del plegamiento y diversas fases de esta operacifn
en puntos lejanos en los casos en que por diversos motivos
se hiciera esta operacidn insccesible. Puede esto realizarse
en forma que el tubo mismo sirva simulténeamente de guia a
las disoosicionss de conveccidn calorifica interiores o ex-
teriores en forma de manguito. 1s%a disjsosicidn por desola-
zamiento longitudinal permite tambien el caldeo innediato
de l1as mismas superficies de pliegadura con 1las consiguientes
venta jes. Hasta shora se esta obligado a caldear los mangui-
tos destinados a los empalmes de pliegues solamente por la
superficie exterior con 1lo cual resul ta wn desc.:nso de tem
veratura hacia la superficie de plegadura. 41 calédrico inne-
cesario de desarrolla o absorcidén de los disnositivos de con-
veceidn se imoide venta josamente envolviendolos con uns ca-

va aislente en los vunios en gque no hay convececibdn calorifi-




ca alguna; tambien puede hacerse esto an los puntos en Qe el

dispositivo referido quedsa limitado a las partes gque no han
de tratarse del tubo vropio ¢ del tubo contiguo-.

n los casos en que se requiera gque el dis-
positivo dz intercsmbio calorifico, al introducirse los ex-
tremos tubulares, se& separe autométidamente de las swerfi-
cies de plegadura, se dividira este dispositivo en varias par-
tes provistas de surrficies frontales 0 delanteras sea an
forma c¢énics o en forma de embudo. Por las superficies 0 ca-
ras delanteras de los extremos tubuares gue van encajandose
se sevaran entonces lateralmente dicha s partes, haciendose
esto gin mas dispositivos especiales ni mayor personal de
servicio-

38 ha comprobado que el nuevo procedimiento
se aplica tanto al empalme de tubos de gran di dme tro Yy pare-
des gruesas como delgadas (tuberias de caida libre, de turbinasj
revestimientos de galerias, etc.), como tambien a la confec-
cidn o Ff-bricacién de empalmes de tubos de pequeiio diametro. |
181 tambien nuede emplearse este procedimiento para unir por
ejemplo los sxt--emos de los cuerpos de caelderas y demis pie-
zas tubulares.

n las figs 1 3 2 de los dibujos adjun ios se
exporde un ejemplo de realizacibn del nuevo procedimiento. Re-
presenta un dispvositivo de intercambio calorifico subdividi-
do en varlas partes en forma snwlar, caldssdo por ejemplo me-
diante electricidad y que se dispone contra 1lz superficie de

plegadura del extremo tubular de mayor didmetro.

Pusde correrse O despigzarse dentro del tu-




bo medi=nte organos especiales por ejemplo cuerdas, barras

o maeteriales similares. Ia trunsmicién o conveccidn calori-
fica en el extremo t.:bular de menor diametro se hace emplen-
do una capa aigladora del calorico. Tsmbien se pressrva o im-
pide la perdide calorifica del extremo tubular del plega-
misnto superpuesto por mediode un aislante exterior del calor
en forma que el caldeo de este extremo resulta eficaz awun
cuand o el extremo tubular tenge que estar en contacto con pa-
redes frias de galerias o trincheras, aun en el caso en yue c
circula agua por las mismas., Cada uns de las partes del dis-
posistivo de tranamisidn calorifica se aprietan o comprimen
mediante por o jemylo los muelles de la fig. 2 contra las su-
perficies de lo= pliegues de la contraccidn. Io mismo que los
procedimientos anteriores, las surerficies “rontales o delsn-
teras de los disnositivos transmisores del caldrico, som de
forma conica en forma a producir unm encaje o introduccidn pro-
gresiva de dichas partes durante 8l encaje de los extremos
tubulares con lo cual quedan libres las suverficies de plegadu
ra; asi tambien pueden configurasrse los dispositivos cuales-
guiera que precisen disvénerse al exterior p-ra la transmi-

sidn calorifica.

Descrito suficientemente el presente invento lo gque
se declaira como de novedad & invencidn propia, son las siguien
tes ruvindi caciones:

-

Lls= Procedimiento pura fubricar empalmes de tubos




en gue los emp-.lies tubularee se contraen o pliegan direc-—
tamente superpuestos, caracterizado porgne la difersncia de
temperatura necesaria a 1a contraccidén o plegamiento entre
el extremo tubular de mayor diametro y el extremo tubular
de menor diameitro, se verifica mediante 4di spositivos de
transmisidn calorifica yue durante la introduccion de los
extremos tubulares se separan o0 alejun automiticamente de
los puntos del intercamﬁio 0 transmisidbn cslorifioa.

2. ) Procadiniento segun reivindicacion 1) carasterizado
porque como dispositivo de truusmisidn calorifica para pro-
ducir la diferencla de temperatura necesaria a la piecgadu-
ra en ambog extremos tubulares, se eumplea una llama de cal-
deo, un calorigeno, uné resi stenci g electrica o medios se-
me jantes.

3.) Procedimiento segin reivindicacion 2) caracterizado
porque en vez del dispositivo de transmision calorifica se

o

emplea un manantial frigori<ico, por sjemplo, un frigorige-
no, el frio proczdente de una expansion o medios similares.

4.) Procedimisnto segun reivindicaciénm 2) caracterizado
porque para obtener la aiferencia de femperatura necesaria
dara lua contraccidn del plegamisnto entre ambos extr=mos tu-
bulares, se empiea un di spositivo de transmi sionm calorifica
¥y un manantial frigorifico,

5.) Procedimien to segum reivindicaciones 1 a 4, caracte-
rizado porque la diferencis dz temperaturs ecntre ambos sxtre-
Wos tubularcs gu:ante su prensado recioroco se verifica de
tal forma que al instante de establecerse la Aiferencis mi-
nime de temperaiura exactamente precisa para el plegado,los
extramos tubulares van encajdndose automdtic-mente.

6.) Procedimien to segin reivindicaciones 1 a 5),caracte-

rizado porque los extremos tubulares junto con sus disposi-




ol

tivos de conveceidn calori fica o manantiales frigorifi-
co0S, se aJldroximan reciprocamente.

7.- Procedimiento segin reivindicaciones 1 a 6) caracH
tarizado porgue los cambios de calor de ios extrszsmos tu-
bulares a temderatura de contracecidn, se protegen median-
te materiales aislantes.

8s) Procedimiento segidn rsivindicacidn 7) caracteri-

zado por empirearse aislantes calcorificos movibies o des-
plazables que al introducirse 1os extremos tubulares se

extienden o introducen automd ti camentes
|

9.- Procedimiento segin reivindicacidn 8) caracteriza-
do por emplsarse aislantes calorificos yue despusds de ex-
tendidos o adaptados constituyen una Jjunte aislante de
las superficies de plegamiento.,

10.) Procedimiento segin reivindicaciones 1 a 9 )carac~
terizado por realizarse o ejecutarse mediante un disposi-
tivo de transmisidn calori fica desplazable longi tudinal-
mente en el tubo o por el tubo (manantial calorigeno o
frigorigeno) pars los extramos tubulares.

11.~ Procedimiento segun reivindicacidn 10) caructeri-
zado porque durante su ejecucidn se aplica el disposi tivo
de trancwisidn calori flea a las superficies ‘de plegadura
de un extremo tubular.

12,- Procadimiento segun reivindicaciones 10 y 11) ca=-
ract eri zado por envolverse el dispc=iiivo de tranemisidn
calori fica con substancias aislantas en los puntos en gue
no tiene lugar transmisién alguna del caldrico.

13.- Procedimiento segun reivindicaciones 10 3 12) ca-
racterizado porgue el mecanismo de conveceidn calori fica
consta de varias partes en las superficies de contraccidn

de un extremo tubular y esta provisto de superficies de=-




lanteras en forma de cono o embudo en forma gue al en-
cajarse los extremoad tubulares se mueve o despl aza auto-
mgti camente .

14,- Procedimisnto para fabricar empalmes de tubos,
especi almente psara tuberias de turbinas, ssgin se des~-
eribe y reivindica en la preesedénte llemoria y se ilus-
tra con los dibujos que a la misna se acompaiian.

Consta esta llemoria de nusve hojas foli-das y es-
eritas por una sola cara.
Madrid, 3 de Agosto de 1926,
Teocadio idpez
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