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para una paten te  de invención por ve in te  años p or :

PROCSDEiII'UTO PARA FABRICAR RMPá HíBS DU TUBOS, RSPRClALIlliTR 

PARA TU3 ■•¡RIAS DB TURBINAS-

a favor de lo s  Sres- Ingen iero ICarl '? a 1 1 m a n n r e s id e n ­

te  en Ifiilheim a- d- Ruhr, R uhrstrasse 5, é Ingeniero Ju liu s 

O r o  s s w e i  s o h e d e  res id en te  en iKílheim a* d, Ruhr -  

Styrum, N eustadtstrasse 18; (.Alemania).

Rl ob je to  del  invento se r e f i e r e  a un nuevo proce­

dimiento para fa b r i c a r  uniones de tubo s medien te contracc ión  

pues e s te  procedimiento permite una contracc ión  inmediata de 

l o s  extremos tubulares  uno sobre o t ro  en l o s  puntos que sufren 

l o s  go lpes  o percus iones-  la innovación co n s is t e  en que la  d i ­

fe renc ia  de temperatura, n ecesa r ia  para l a  c o n tra cc ión ,  entre 

e l  extreme del tubo de mayor diámetro y e l  extremo del tubo de



2
*

diámetro menor, t iene  lugar mediante di soo si oione 3 de convec­

ción o intercambio c a l o r í f i c o  que al encajarse lo s  extremos 

tubulares  se a l e ja n  automáticamente de l o s  pantos en que se 

v e r i f i c a  e l  intercambio del c a l ó r i c o .

P^ra substraerse en caso  necesar io  a un inten­

so caldeo i n ú t i l  de l a s  p a r te s  de contracc ión  o plegadura su­

perpuesta de d ichos  extremos o bien al o b je t o  de emplear la 

mayor contracción  o plegadura p o s i b l e ,  a f i n  de producir  l a  

d i f e r e n c ia  de temperatura mencionada para la contracción  o p l e ­

gadura, juntamente con o en vez de un mana t i  al c a l o r í f i c o ,  

(llama de caldeo caldeador o termógeno, r e s i s t e n c i a  e l é c t r i c a ,  

e t c ) ,  se puede emplear un manantial f r i g o r í f i c o  ( f r ig o r íg e n o  

f r i ó  debido a expansión u o t r o s  medios s im i la r e s )  que d ism i­

nuye o reduce e l  diámetro del extremo tubular que ha de p l e ­

garse antes de v e r i f i c a r s e  l a  plegadura.

l o s  procedimientos  r e f e r i d o s  r esu lta n  masren- 

t a jo s o s  cuando se produce l a  d i f e r e n c ia  de temperatura entre 

ambos extremos tubulares  y mediante su prop io  peso o un a di s -  

p o s i c i ó n  e s p e c ia l ,  se prensan recíprocamente es d e c i r  uno en 

o t ro ,  en ta l . form a que se encajen o introduzcan automáticamen­

te en e l  instante de alcanzar l a  d i f e r e n c ia  mínima de tempe­

ratura  p r e c i s a  para la plegadura. V e r i f i c a d o  e l  empalme con­

t r a c t iv o  en esta  forma se ev i ta  que e l  extremo tubular adquie­

ra  una temperatura de e levación  in necesar ia  y por lo  tanto 

al emplear por ejemplo d i s p o s i t i v o  s de ca ldeo  e l é c t r i c o ,  e c o ­

nomiza f lu id o  y ademas preserva o protege la  contextura del  

m ateria l .  Por o t ra  parte  basta  una temperatura reducid -  para 

hacer la  plegadura porque la  superposic ión del plegamiento se 

v e r i f i c a  inmediatamente en e l  momento del ca ld eo  y ele c o n s i ­

guiente no han de tenerse pérd idas  de c a l ó r i c o  del extremo
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tubular caldeado.

]i invento permite ademas e l  empleo de empalmes 

p le g a b le s  en tubos en que e l  uso de manguitos no r e s u l ta  de 

f á c i l  a p l icac ión *  Según e l  invento l o s  extremos tubulares  

junto con s i s  d i s p o s i t i v o s  correspond ientes  de intercambio 

c a l o r i f i c o ,  pueden por ejemplo aproximarse uno a o t ro .  Re­

sulta  con e l l o  que también puede hacerse e l  .plegami en to en 

s i t i o s  o lugares  in a c c e s ib l e s ,  como son por ejemplo l a s  t r i n ­

cheras o g a l e r i a s  es trechas ,  pozos ,  e t c ,  a s i  como en c i r cu n s ­

tanc ias  que d i f i c u l t e n  e l  trabajo  ordenado del plegamiento; 

en e s to s  casos  se incluyen a q u e l lo s  en que e l  empalme de am­

bos extremos tubulares  t ien e  lugar d i f icu ltosam ente  r e q u i r i e n ­

do mucho tiempo o que está  sometido a la  acción simultanea de 

c i e r t a s  in f lu e n c ia s  que pueden substraer e l  c a l ó r i c o  p r e c is o  

para, e l  .plegamiento de l o s  extremos tubulares caldeados t o t a l  

parcialmente o en forma lo ca l iza d a *  -dato ultimo puede o c u r r i r  

por ejemplo cuando haya que a l e j a r  o l l e v a r  a un fondo le ja no  

de una g a le r i a  un extremo tubular caldeado a l a  temperatura de 

l a  plegadura en que no sea p o s i b l e  e v i t a r  que un trozo  o parte  

es té  en contacto  con las  paredes de la  g a l e r i a  que naturalmen­

te actúan de r e f r ig e r a n t e s .  Además se puede aumentar l a  e f i ­

c a c ia  d e l  d i s p o s i t i v o  de intercambio calorLfíoo sobre e l  extremo 

tubular y en caso p rec iso  mantenerla también después de sepa­

rar  dicho d i s p o s i t i v o ,  protegiendo  la s  a l t e r a c io n e s  y p é r d i ­

das c a l o r í f i c a s  de l o  s extremos, tubulares  a temperatura de 

contra cc ión  r e f e r i d a  rnedi nte substancias  de preservación  del  

c a l ó r i c o  con la s  que se rodean l a s  s u p e r f i c i e s  de l o s  extremos 

tubulares .  Asta medida contribuye t i b i e n  a l a  venta ja  de po­

der hacerse  e l  plegamiento fie d ichos  extremos tubulares ,  aán
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en lo s  oasos en que no pueda v e r i f i c a r s e  en c ir cu nsta nc ias  

normales. On e s to s  casos  pueden emplearse a i s la n te s  c a l o r í ­

f i c o s  que se extienden o adaptan automáticamente durante la 

operación de la  in troducc ión  sucesiva de i o s  extremos tubu­

la res .  Hn es te  ultimo caso puede e je cu ta rs e  es to  en forma 

que después de l a  extensión o adaptación del a i s l a n te ,  f o r ­

me es te  junto con l a s  s u p e r f i c i e s  de plegamiento una capa 

continua a is la d a  de l a s  juntas*

Para r e a l i z a r  e l  nuevo procedimiento se em­

p lea rá  de p re fe r e n c ia  un d i s p o s i t i v o  de convección c a l o r í f i ­

ca (m -natia l  c a l o r í f i c o  o f r i g o r í f i c o )  que pueda desplazarse 

longitudinalmente en e l  tubo o sobre el tubo y a p l i c a r s e  e f i ­

cazmente a lo  s extremos tubulares .  Usté procedimiento y su 

forma o conf igurac ión  permiten también hasta c i e r t o  punto la  

e je cu c ión  del plegamiento y d iversas  fases  de es ta  operación 

en puntos le ja n o s  en l o s  casos en que por d iv ersos  motivos 

se h i c i e r a  esta operación i n a c c e s i b l e .  Puede es to  r e a l i z a r s e  

en forma que e l  tubo miaño sirva simultáneamente de guia a 

la s  d i sp o s ic io n e s  de convección c a l o r i f i c a  i n t e r i o r e s  o ex­

t e r i o r e s  en forma de manguito, lista d i sp o s ic ió n  por desp la ­

zamiento long itud ina l  permite también e l  caldeo inmediato 

de l a s  mismas s u p e r f i c i e s  de plegadura con l a s  cons igu ientes  

venta jas .  Hasta ahora se es ta  obl igado a caldear  lo s  mangui­

t o s  de atin ados a l o  s empalmes de p l ie g u e s  solamente por la  

s u p e r f i c i e  e x t e r i o r  con lo  cual r e s u l ta  un desc jnso de tem 

peratura hacia  la  s u p e r f i c i e  de plegadura, lil c a l ó r i c o  inne­

cesa r io  de d e s a rr o l la  o absorción  de l o s  d i s o o s i t i v o s  de con­

vección se impide ventajosamente envo lv iéndo los  con una ca ­

pa a is la n te  en l o s  puntos en que no hay convección c a l o r i f i -
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ca alguna; también puede hacerse esto  en l o s  puntos en que e l  

d i s p o s i t i v o  r e f e r i d o  queda l im itado  a l a s  pa rtes  que no han 

de t ra ta rse  del tubo propio  o del tubo contiguo*

jn l o s  casos  en que se requiera  que e l  d i s ­

p o s i t i v o  de intercambio c a l o r í f i c o ,  a l  in tro d u c i rs e  l o s  e x ­

tremos tubulares ,  se separe automáticamente de l a s  s u p e r f i ­

c i e s  de plegadura, se d i v id i r á  e s te  d i s p o s i t i v o  en v a r ia s  par­

te s  p r o v is t a s  de s u p e r f i c i e s  f r o n t a l e s  o de lanteras  sea en 

foroia cónica. o en forma de embudo. Por la s  s u p e r f i c i e s  o ca­

ras  de lanteras  de l o s  extremos tubulares que van encajándose 

se separan entonces lateralmente dicha s p a rtes ,  haciéndose 

es to  sin mas d i s p o s i t i v o s  e s p e c ia l e s  ni mayor personal  de 

s e r v i c i o  •

Se ha comprobado que e l  nuevo procedimiento 

se a p l i c a  tanto a l  enpalme de tubos de gran diámetro y pare ­

des gruesas como delgadas ( tub er ías  de caida l i b r e ,  de turbinas 

reves t im ien tos  de g a le r i a s ,  e t c . ) ,  como también a la  c o n fe c ­

ción o f - b r i c a c i ó n  de empalmes de tubos de pequeño diámetro.

Asi también puede emplearse este  procedimiento  para unir  por 

ejemplo l o s  extremos de l o s  cuerpos de ca lderas  y demás p i e ­

zas tubulares .

An la s  f i g s  1 y 2 de l o s  d ib u jo s  adjuntos se 

exporje un ejemplo de r e a l i z a c i ó n  del  nuevo procedim iento .  He- 

presenta un d i s p o s i t i v o  de intercambio c a l o r í f i c o  sufctlividi- 

do en va r ia s  pa rtes  en forma anular,  caldeado por ejemplo me­

diante e l e c t r i c i d a d  y que se dispone contra la superf ic ie  de 

ídlegadura del extremo tubular de mayor diámetro-

Suele co rrerse  o desplazarse dentro de l  tu -
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bo mediante Organos e s p e c ia l e s  por ejemplo cuerdas, barras 

o materia les  s imilare 's .  la  transmisión o convección c a l o r í ­

f i c a  en e l  extremo tubular de menor diámetro se hace emplean­

do una capa a i s la d o r a  del  c a l ó r i c o .  También se preserva  o im­

pide la  perdida c a l o r í f i c a  del extremo tubular del p le g a -  

miento superpuesto por medio de un a i s la n te  e x t e r i o r  de l  c a lo r  

en forma que e l  caldeo de e s te  extremo r e s u l t a  e f i ca z  aun 

cuando e l  extremo tubular tenga que e s ta r  en contacto  con pa -̂ 

redes f r i a s  de g a l e r í a s  o t r incheras ,  aun en e l  caso en que c 

c i r c u la  agua por  la s  mismas. Cada una de la s  p a r te s  d e l  d i s -  

p o s i s t i v o  de transmisión c a l o r í f i c a  se aprietan o comprimen 

mediante por ejemplo l o s  muelles  de l a  f i g *  2 contra l a s  su­

p e r f i c i e s  de l o s  p l ie g u e s  de la  c o n tra cc ió n .  l o  mismo que l o s  

procedimientos  a n te r io r e s ,  la s  s u p e r f i c i e s  f r o n ta le s  o de lan­

teras  de l o s  d i s p o s i t i v o s  transmisores del  c a l ó r i c o ,  son de 

forma cónica  en forma a producir  un encaje  o in troducc ión  p r o ­

g res iv a  de dichas p a r te s  durante el encaje  de l o s  extremos 

tubulares con l o  cual quedan l i b r e s  las  s u p e r f i c i e s  de plegadu 

ra ;  asi también pueden conf igurarse  lo s  d i s p o s i t i v o s  c u a le s ­

quiera que prec isen  disponerse a l  e x t e r i o r  para l a  transmi­

sión c a l o r í f i c a *

II O T A •

"Descrito suficientemente el presente  invento lo  que 

se declara como de novedad e invención prop ia ,  son las  siguien 

tes rdLvindi cae iones :

J-*— Procedimiento para fa b r ic a r  empalmes de tubos
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en que lo s  erap times tubularee se oontraen o p l iegan d irec ­

tamente superpuestos, caracter izado  porque la  d i f e r e n c ia  de 

temperatura necesa r ia  a la con tra cc ión  o plegamiento entre 

e l  extremo tubular de mayor diámetro y e l  extremo tubular 

de menor diámetro, se v e r i f i c a  mediante d i s p o s i t i v o s  de 

transmisión c a l o r í f i c a  que durante l a  in troducc ión  de l o s  

extremos tubulares se separan o a le jan  automáticamente de 

l o s  puntos del  intercambio o transmisión c a l o r i f i o a *

3 - )  Procedimiento según r e iv in d i c a c ió n  1) caracter izad o  

porque como d i s p o s i t i v o  de transmisión c a lo r !  f i o  a para p r o ­

ducir  la  d i f e r e n c ia  de temperatura necesar ia  a la  plegadu­

ra en ambos extremos tubulares ,  se emplea una llama de c a l ­

deo, un ca lo r ig e n o ,  una r e s i s t e n c i a  e l é c t r i c a  o medios s e ­

mejantes*

3») Procedimiento según r e iv in d i c a c ió n  2) caracter izad o  

porque en vez del  d i s p o s i t i v o  de transmisión c a l o r í f i c a  se 

emplea un manantial f r i g o r í f i c o ,  por  ejemplo, un f r i g o r i g e ­

no, e l  f r i ó  procedente de una expansión o medios s im ilares .

4 .  ) Procedimiento según r e iv in d i c a c i ó n  2) caracter izad o  

porque para obtener la d i f e r e n c ia  de temperatura necesaria 

pora la  contracc ión  del  plegamiento entre  ambos extremos tu­

bu lares ,  se emplea un d i s p o s i t iv o  de transmisión c a l o r í f i c a  

y un manantial f r i g o r í f i c o .

5 .  ) Procedimiento según r e iv in d i c a c i o n e s  1 a 4, c a r a c te ­

r izado  porque la  d i f e r e n c ia  de temperatura entre-ambos e x t r e ­

mos tubulares durante su prensado r e c i p r o c o  se v e r i f i c a  de 

t a l  forma que a l  in stan te  de e s ta b le ce rse  la d i f e r e n c ia  mí­

nima- de temperatura exactamente p r e c i s a  para e l  p l e g a d o , l o s  

extremos tubulares  van encajándose automáticamente.

6 .  ) Procedimiento según r e iv in d i c a c i o n e s  1 a 5 ) , caracte ­

rizado porque l o s  extremos tubulares  junto con sus d i s p o s i -
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t i  vos de convección c a l o r í f i c a  o manantiales f r i g o r í f i ­

cos ,  se aproximan reciprocamente.

7 . -  Procedí miento según r e iv in d i c a c i o n e s  1 a 6 )  carac­

ter izado  porque lo s  cambios de c a lo r  de i o s  extremos tu ­

bu la res  a temperatura de con tra cc ión ,  se protegen median­

te materiales  a is lantes*

8*1 Procedimiento según r e iv in d i c a c ió n  7) c a r a c t e r i ­

zado por emplearse a i s l a n t e s  c a l c r i f i c o s  movibles o des- 

p lazab les  que al in t r o d u c i r s e  l o s  extremos tubulares  se 

extienden o introducen automáticamente*

9.-1 Procedimiento según r e iv in d i c a c ió n  8 )  c a r a c t e r i z a ­

do por emplearse a i s la n te s  c a l o r í f i c o s  que después de ex ­

tendidos  o adaptados constituyen una .junta a i s la n te  da 

la s  s u p e r f i c i e s  de plegamiento.

10-) Procedimiento según r e iv in d i c a c i o n e s  1 a 9 )carac ­

ter izado  por r e a l i z a r s e  o e je cu ta rse  mediante un d i s p o s i ­

t iv o  de transmisión c a l o r í f i c a  desplazadle  lo n g i tu d in a l ­

mente en e l  tubo o por e l  tubo (manantial ca lor igeno  o 

f r ig o r ig e n o )  para l o s  extremos tubulares.

11 •- Procedimiento según r e iv in d i c a c ió n  10) c a r a c t e r i ­

zado porque durante su e je cu c ión  se a p l i c a  e l  d i s p o s i t iv o  

de transmisión c a l o r í f i c a  a l a s  superfi ci es 'de  plegadura 

de un extremo tubular*

12*- Procedimiento según r e iv in d i c a c io n e s  10 y 11) ca­

ra c te r iza d o  p o r  envolverse  e l  d i s p o s i t i v o  de transmisión 

c a l o r í f i c a  con substancias  a i s la n te s  en l o s  puntos en que 

no t iene lugar transmisión alguna del c a l ó r i c o .

13»-  Procedimiento según r e iv in d i c a c io n e s  10 a 12) ca­

rac ter izad o  porque e l  mecanismo de convección c a l o r í f i c a  

consta  de v a r ia s  pa rtes  en la s  s u p e r f i c i e s  de contracc ión  

de un extremo tubular y esta p ro v is to  de s u p e r f i c i e s  de-

I K» G Ü
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¿anteras en forma de cono o embudo en fozma que a l  en­

ca ja r s e  l o s  extremo* tubu lares  se mueve o desplaza auto 

máti c amente#

14#- Procedimiento para fa b r io a r  empalmes de tubos, 

especialmente para tu b er ía s  de turbinas ,  según se des­

c r ib e  y r e iv in d i c a  en l a  preaeñénte Memoria y se i l u s ­

tra con l o s  d ibu jos  que a l a  misma se acompañan.

Consta esta Memoria de nueve h o ja s  f o l i a d a s  y e s ­

c r i t a s  por una so la  cara#

Madrid, 3 de Agosto de 19 26# 

leooadio  Xópez
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