
MEMORIA DESCRIPTIVA

E S P A Ñ A

por veinte años,

a favor de .COHPAGNIE DES SUROHAUFFBURS.(francesa)

con domicilio en PARIS, RUE DE BERRI 29 

de nacionalidad FRANCESA.

" PROCEDIMiniO PARA EL ENSAMBLADO DE TUBOS POR 

FORJACION DE UNA CULATA,CUANDO EL INTERVALO ENTRE 

LOS TUBOS ES GRANDE CON RELACION A SU DIÁMETRO"

de !a que es inventor,
Con la  prioridad de. la patente alemana 8 de Febre­

ro de 1939 ná 79 .830 .-
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La invención se r e f i e r e  a un procedimiento de en­

samblado por f o r j a  y soldadura de la  extremidad de tu­

bos para c o n s t i tu i r  lo que se llama una c u la t a ,  cuando 

e l  in terva lo  entre ' los tubos a unir  es  grande con r e l a ­

ción a su diámetro,  comprendiendo este  for jado  por me­

dio de una matriz y oe un punzón, la u t i l i z a c i ó n  de u- 

na pieza de unión insertada entre lo s  tubos y ca len ta­

da a l  mismo tiempo que e l l o s ,  estando, lo s  l a b i o s  de 

lo s  tubos endidos levantados por e l  punzón, soldados 

a l o s  bordes de dicha pieza de unión.

Ya,,se ha propuesto en un procedimiento anter ior ,  

u t i l i z a r  como pieza  de unión un trozo de p a l a s t r o ,  cur­

vado en forma de techo y que está  provista  de una pro­

longación para unirla  a l o s  extremos oe lo s  tubos,  y 

para mantener e s t a s  t r e s  partes  en sus pos ic iones  re ­

ciprocas  durante e l  calentado y en l a s  manipulaciones 

p o s te r io re s .  Las prolongaciones se f i j a n  a l o s  tubos 

por medio de un d i s p o s i t iv o  de grapa y encuentra a lo ­

jamiento en un vacio correspondiente de la  matr iz .

Cuando la culata  (istá  ten*ainda, se debe ^ C p St jl' 'St JT JLa pro-

longoc ion .

r, ¡Li t  € procedimiento r e s u l t a muy poco práct ico . A-

de m ás pre c e n t  a e l inconvenie nte de que no puede s er-

v i r  pa i* íi í ; hl"j Coi' una culata  peí  ̂f  e c t a . La  p a r t o  c r' :í.'„ r -

c e ' ^ j a d i l l e  o tubo previere) ite cur*v*&ur toma ya e l

lugar en e l  cua l  !es acre tac contra l a horqui l la del

punsún la materia de lo s  tubos para formar l a  unión 

de l a s  dos ramas de la c u l a t a .  Resultado de e l lo  es 

que se da a s í  ocas ión a l a  formación de p l iegues  , en 

este  lugar de la  cu la ta  ya particularmente s e n s ib le .
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En e s to s  p l iegues  se producen, muy fácilmente,  donas 

permeables de t a l  manera que l a s  c u la ta s  se hacen rá­

pidamente . i n u t i l i z a d l e s .

Estos inconvenientes se evitan g r a c i a s  a esta in­

vención. Esta c o n s i s te  en f i j a r  por soluacura entre l a s  

extremidades de lo s  tubos de una y otra parte  de su p l a ­

no mediano común, simples bandas de p a la s t ro  que tienen

c a s i  l a  longitud de la  culata  a f a b r i c a r .  En t a l  proce­

dimiento es muy s e n c i l l o ,  porque no ha„. lu g a r  a prender 

a una curvatura prel iminar oc l a s  piezas  ce unión y la

f i j ...ciín ce sim^ le

s e muj/* fácilmcnt C *

le s e:rtremid i¡ d e R ü

¡JO 0 en con!; *; ̂  fp Q 1
que S í;r come tico G

uj ba 11) j  U u!i o r ..e c

t u - a o! C los tubo s .

0 Ei R J U. ü le 0 ü

u bandas de palastro puede ejecutar- 
Por e l  tratamiento de la matriz de.

e lo^ tue.z preparados de eerta manera, 

ue se obtenía un producto que no tenia 

un 11"atamicuto ul tcrior y
j. 1) pl Í  j.' I* ^  jj)l' ¿i :

la  dona en que se r e a l i z a  en l u  matriz l a  región de - *  

ju n tu ra , de t a l  manera que no se produce en e l l a  nin­

gún pl iegue en el  momento ce la  introducción del punzón.

Sobre lo s  d ibu jos  adjuntos se ha representado, a 

t i tu lo  de ejemplo, l a  e jecución del procedimiento ce 

f o r j a  en l a  matr iz ,  cuando l a s  extremidades de los  t u ­

bos están preparacas  de acuerno con la  invención.

La f igura  1, represente en planta la mitad in fe ­

r io r  ue l a  matriz en dome están a lo jados  l o s  tubos,

estanco ya e l  p u n^  n murooucico  ̂n l a  mauriz.

Las f i g o ,  2 y 3, son cortes  de la matriz cerrada 

siguiendo respectivamente l a s  l in e a s  11-11 y 111-111
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Le .tig, 4 e& analogc d le  i  i  vara 1 habiendo empu­

jado e l  punzón mas adelante.

La f-ig 5, es un corte según VV de la f i g  4, .

La í i 6 es a nú loga a la f igura  1 y ¿!. ) con e l  pun-

son en el f i n a l  ce la car-rera ce su traba Jo.

La f igura  7 os un co - G0 0 .U!.! f i  . vi í ce la í.ig 6.

id L? u 0 G :n 3. m u J G 1U <- !! t ¿ i  G a & j* o m 0 u r i ca s ce la L¡atris

1 , es tán provis t a s  de la manera corr iente c e eos ranuras

domiciliad rio a s s e paraca s , por un puente 2 y  ̂entinadas

a r e c i b i r  los tubos 3 que se van a reunir . L,1 puente 2

se extiende solamente sobre una parte de la longitud ce 

l a  m atr iz 2 ce t a l  nEicra ^uo l a s  ranuras s e n i c i l i n c r i c a s  

se reúnan en un vaciado , aa  ancho en e l  que se  formará 

la  cu lata  a l  tiempo dél  f o r j a d o . Los eos tubos 3 con 

cuyas extremidades se aebe formar la  culata  se mantie­

nen a l a  d israncia reciproca de la manera conocida por 

medio ce un d i sp os i t iv o  de tensión,  correspondiendo e s ­

ta cistanona e l  intervalo  cesccco  ̂*c r a -Las ramee ce la  

c u la ta .  Se f i j a n  en seguida entre l a s  extremidades de 

los  tubos dos bancas de pa la s t ro  4.  Para f i j a r  e s tas  

bandas 4 bastan algunos puntos de soldadura,  porque es 

su f ic ien te  so lo  que l a s  bandas en su posic ión durante 

la manipulación de lo s  tubos,  principalmente durante 

su entrada en el  horno,.en donde deben ser  puntos a la 

temperatura de f o r j a  y durante la  colocación en le ma­

t r i z  de l a s  extremidades, de lo s  tubos puestos a l  r o jo .  

Las bandas de pa la s t ro  4 , tienen próximamente l a  lo n g i ­

tud ce la culo ud '.̂ .ue se va a .¡.oijcór, es o coir ^ue van 

aesde e l  borne an ter ior  externo ce ios  tub-s  hasta la30
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inneidad del punto en e l  que se va a producir la horqui­

l l a  de la c u la ta .  La extremidad de l a s  bandas 4 que se 

d ir ige  hacia e l  in t e r i o r  es con preferencia en forma de 

punta.

El punzón 5 ce la  máquina ue f o r j a r ,  entra con sus 

dos ramas 6 en l a s  extremidades ce lo s  tubos 3.  Cuando 

se empuja mas a l i a  de l a  pos ic ión representada en l a s  

f i g  1, 3, la  pared ce l a s  dos extremidades oe lo s  tubos 

se hienda ( f i g  4 y 5) siguiendo lo s  costauos internos 

que e,.tan enfrente y finalmente se rompe de t a l  manera 

que se producen en caca tubo uos lab ios  -pie son empuja­

dos hacia e l  ex te r io r  en e l  momento de la penetración u l ­

te r io r  s e l  punzón. Lo e l  momento de este  movimiento, los  

dos lab ios  7 se apoyan contra l a s  bancas de p a la s t ro  4 

y se sueldan o fo r jan  con e l l o s  ce manera que nrrnan una 

pared de una sola pieza ( f i g  6 y 7) De e s ta  manera se 

e s tá  asegurado de que, aun en e l  caso ae una gran d i s ­

tancia entre l a s  dos ramas de la  cu la ta ,  se obtienen en 

l a s  dos caras planas  de la culata  una pared impermeable 

de espesor y so l ic c z  su f i c i e n te .

N O T A

Se reiv indican como propios y nuevos, para que sean 

objeto ce patente ce invención en Espala por ve in te .años ,  

invocando la prioridad ce l a  patente s o l i c i t a d a  en Ale­

mania en o ce Febrero de 193 bajo e l  ni 79,830, lo s  

puntos s i g u ie n te s :

l i .-Froceoimiento  para e l  ensamblado de tubos por 

'forntaión de una c u la ta ,  cuando el  intervalo  entre los  

tubos es .grande en re lac ión  a su diámetro, teniendo l u ­

gar este  ensamblado por f o r j a  con ayuda de una matriz



y ¿e un punzón, y haciendo uso de una p iza  de unión in - ' 

sertad a entre l a s  extrem idades de lo s  tubos y calentada 

simultáneamente con e l lo s ,  y siendo empujados lo s  la b io s  

de lo s  tubos hendidos por e l  punzón y soldándose e sto s 

5 la b io s  a la  p ieza de unión, caracterizad o  especialm ente

porque se  disponen, sim ples bandas de p a la s t r o , entre 

l a s  extrem idades de lo s  tubos a. ambos lad os de su p la ­

no Mediano común y teniendo e s ta s  bandas aproximadamen­

te  l á  lo n g itp d .d e  la  cu la ta  a fa b r ic a r  y siendo f i ja d a s  

10 sobre lo s  tubos por so ldadura!

2 2 .zpmOEDIMIMT0 PARA EL ENSAMBLADO DE TUBOS BOE 

FORMAOIOÑ DE UNA CULATA. CUANDO EL INTERVALO ENTRE LOS 

TUBOS ES GBANDE CON RELACIÓN A SU DIÁMETRO*

f  ^Cthdo conforme se d escrib e  en la  memoria que an te -  

15- cede se representa como ejemplo de e jecu ción  e l  plano

unido a e l la  y se re iv in d ica  en su nota.

Esta memoria consta de s e i s  h o jas fo l ia d a s  y meca­

n ografiad as por una so la  cara¿

Mádrid^WMayo de 194=1.- -

 ̂ ^  .......
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