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La invención se re fie re  a un ramal de 

tubos para tuberías de presión, por ejemplo, pa­

ra  in stalacion es de centrales h idráu licas, con 

un brazo de tubo de gran diámetro y por lo  menos 

5. dos brazos de tubo de diámetro más pequeño don-



- 2-

5.

10.

15.

20.

25.

30.

de la s  piezas de tubo de lo s ramales de tubería, 

que se unen entre s i ,  tocan una esfera  comán ima­

ginada y se ensanchan hacia la  e sfera  imaginada.

Un ramal de &ubos puede serv ir  a s i  como pieza de 

distribución, fluyendo e l  medio a trabes del brazo 

de diámetro grande y evacuándose a través de lo s  bra 

zos de menor diámetro o también como pieza colectora 

en sentido de corriente inverso.

La mencionada ampliación del brazo de 

tubo de diámetro grande solo se conoce para una pie­

za de distribución de tubos. Hasta ahora, sin  embar­

go, solo se han previsto ampliaciones relativamente 

pequeñas del brazo de tubo deentrada teniendo en con­

sideración l a  pérdida de presión en e l  medio de co­

rriente que se presenta debido a la  ampliación sn es­

te tubo de entrada.

Además es conocido colocar en ta le s  pie­

zas ramales de tubos, entre lo s  dos brazos de tubo 

de diámetro menor, una pieza de refuerzo dispuesta 

dentro de la  tubería.

La invención tiene por objeto crear con 

mínimo empleo de m aterial de construcción una pie­

za ramal de tubos con re sisten c ia  a l  paso conside­

rablemente más reducida.

En una pieza ramal de tubos de l a  c la­

se mencionada a l principio esto  se logra segAn la  

presente invención porque en lo s lugares de unión 

de la s  piezas de tubo de diámetro menor que se unen 

se ha montado,dentro de l a  pieza ramal, una pieza 

de refuerzo y porque además la  proporción del d iá-
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metro de l a  e s fe ra  im aginaria con re lac ión  a l  d iá­

metro de l a  tu bería  a  continuación del ramal de tu­

bo de diámetro grande e s  mayor de 1 ,15 .

En e l  dibujo se han representado ejem­

p lo s de ejecución d el objeto de l a  invención en fo r­

ma sim p lificad a .

F ig . 1 muestra una pieza ramal de tu­

bos y

F ig . 2 una pieza co lecto ra  de tubos.

La pieza ramal de tubos representada en 

l a  F ig . 1, que sirve  como pieza de d istrib u ción , 

muestra como entrada un brazo de tubo 1 de diámetro 

grande y como sa l id a  lo s  brazos de tubo 2 y 3 de d iá­

metro más pequeño. Las p iezas de tubo 1 *̂, 2^, 3^ de 

lo s  brazos de tubo 1, 2, 3* que se juntan, tocan 

una e sfe ra  comán im aginaria 4 con e l  diámetro K, 

ensanchándose lo s  brazos de tubo 1, 2, 3 hacia l a  

e s fe ra  4. Los e je s  a2 , a^ de l a s  p iezas de tubo que 

se juntan 2^, 3*** de lo s  brazos de tubo 2, 3) de d iá­

metro más pequeño, forman un ángulo que se encuen­

tr a  entre 403 y 303, de por ejemplo 55^. En lo s  lu­

gares de unión de l a s  p iezas de tubo 2* ,̂ 3^* que se 

juntan, se ha montado dentro de l a  pieza ramal una 

pieza de refuerzo 5. La proporción del diámetro Kdelaag, 

facaim aginaria 4 con relación  a l  diámetro D de l a  tu­

b e r ía  a continuación del brazo de tubo 1 de diámetro 

grande e s mayor de 1,15* Condiciones de corriente 

especialmente favorable se obtienen s i  l a  proporción 

de diámetros K¡/D se encuentra entre 1,25 y 1 ,35 .

E l brazo de tubo 1 de diámetro grande e s-



tá  subdividido en dos piezas de tubo cónicas, es 

decir en l a  pieza de tubo 1^ y una pieza de tubo 

1^. Las piezas de tubo cónicas l \  1^ tienen entre 

s i  ángulos de abertura d istin to s  ^ yáfg ' mostran­

do l a  pieza de tubo 1^ cónica primera en dirección 

de entrada e l  ángulo de abertura o(  ̂ más pequeño 

que l a  pieza cónica a continuación 1* .̂ El ángulo 

de abertura l a  pieza de tubo 1^ no será pre­

ferentemente mayor de 5^, por ejemplo, 3,5^ y a l  án­

gulo de ab e rtu ra s*^  de la  pieza de tubo 1^ será 

preferentemente de por lo  menos 88, pero como má­

ximo de 158, por ejemplo IOS.

Para l a s  piezas ramales de tubo, en la s  

cuales e l  brazo de tubo 1 de gran diámetro sirve como 

entrada y lo s brazos de tubo 2,3 de diámetro más 

pequeño como sa lid a  deberá ser e l ángulo ^  forma­

do por lo s  e je s  ag, de l a s  piezas de tubo que 

se juntan 2^, 3̂ * convenientemente de 508 hasta 809.

Un resultado especialmente favorable se logra s i  

lo s  e je s  ag, a^ forman un ángulo 1A/ de 508 hasta 

708 y simultáneamente la s  piezas de tubo 2***, 3̂ * 

en sentido de sa lid a  de l a  corriente se estrecha 

con un ángulo de abertura ^ y ^  ^ de más de 208.

En l a  pieza de ramal de tuberías representada en 

l a  FigJLesel ángulo de abertura ^  ^ de la  pieza 

de tubo 2*̂  de 288 y e l  ángulo de abertura de 

l a  pieza de tubo 3̂ * mayor de 358, e s decir de 388.

A e sta s  piezas de tubo 2^, 3^ con más de 208 respec­

tivamente, más de 358 de ángulo de abertura conti­

núan en dirección de corriente piezas de tubo 2^,



3 con ángulos de abertura más pequeños que 203 y 

353.
Los ángulos de a b e r t u r a ^ ,  de l a s  

p iezas de tubo que se juntan 2* ,̂ 3^ están  se lecc io -  

5* nados de manera que para e l  brazo de tubo 3 Las sec­

ciones de corriente que se encuentran en dirección  

v e r t ic a l  a l  e je  a^, lim itadas parciá!mente por l a  pa­

red de l a  p ieza de tubo y parcialmente por e l  plano de 

l a  p ieza de refuerzo 5 disminuyen en dirección  de 

10. l a  corrien te .

Todas e s ta s  medidas dan una mejora de la s  

condiciones de corriente tan importante en Relación 

con lo s  valores d ispon ib les de l a s  p iezas de ramales 

de tubo conocidas que por ejemplo en una tu bería  de 

15* presión para 600 m de pendiente y u lte r io r  tu bería

de d istrib u ción  con t r e s  p iezas de ramales de e s ta  

c la se  se puede lo g rar  una ahorro en caída de presión  

de más de 0 ,5  m c o l. agua y esto  con estados de car­

ga d is t in to s  de l a s  tu rb in as.

20. La forma b ásica  favorable de l a  pieza

ramal de tubos d e sarro llad a  segán l a  presente inven­

ción tiene también validez en su empleo como pieza 

co lectora de tubos, en l a  cual lo s  brazos de tubo de 

diámetro más pequeño sirven como entrada y e l  brazo 

25. de tubo grande como sa lid a .

Las p iezas de l a  p ieza co lectora de tubos 

representada en l a  f i g .  2 están  p ro v ista s  de lo s  mis­

mos signos de re feren cia  como la s  p iezas correspon­

d ien tes en l a  p ieza ramal de tubos representada en 

l a  f i g .  1.

2

30
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En l a  pieza co lectora de tubos represen­

tada en l a  f i g .  2 se ensanchan lo s  dos brazos de tubo 

2 y 3 en dirección  de entrada. Los brazos de tubo están  

aquí subdivididos en dos p iezas de tubo cónicas 2 y 

2 resp . 3 y 3 con ángulos de abertura de d istin to  

tamaño re sp . ^ i'iy* 2* ^  Pieza de tubo cónica

precedente en dirección  de entrada (2 , r e s p . .3 )

muestra e l  ángulo dejabertura más pequeño resp . 

que l a  pieza de tubo cónica a continuación en d irec­

ción de l a  corriente (2^ re sp . 3*** ) siendo e l  ángulo 

de abertura re sp . -*-& primera pieza de tubo

en dirección  de corriente 2 re sp . 3 preferente­

mente como máximo de IOS, por e j .  de 7^, m ientras 

que l a  pieza de tubo 2̂ * re sp . 3^ que toca l a  e s fe ­

ra  im aginaria 4 tiene un ángulo de abertura de pre­

ferentemente por lo  menos 20S, por e j .  35S.

Por lo  demás, l a  p ieza co lectora de tu­

bos según l a  f i g .  2 tiene l a  misma forma b ásica  co­

mo l a  p ieza ramal de tubos según l a  f i g .  1 , e s  de­

c i r ,  lo s  e je s  a¡?, de l a s  p iezas de tubo que se 

tocan 2  ̂ 3^ de lo s  brazos de tubo 2 ,3  de diámetro 

más pequeño forman un ángulo (-A/ de 403 h asta  809, 

en lo s  lu gares de unión de l a s  p iezas de tubo 2^, 3^ 

se ha dispuesto dentro de l a  p ieza de d istrib u ción  

una pieza de refuerzo 5. y l a  proporción del diáme­

tro K de l a  e s fe ra  im aginaria con re lac ión  a l  diáme­

tro D de l a  tu bería  a  continuación del brazo de tu­

bo 1 de mayor diámetro e s  mayor a 1 ,15.

Según l a  f i g .  1 posee cada brazo de tu-
f 1 2  1bo 1 ,2 ,3  dos p iezas de tubocónicas 1 , 1 re sp . 2 ,
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2^ , re sp . 3^, 3^ con ángulos de abertura de d is ­

tin to  tamaño <^g re sp . /? 2  ^ ^ p .  ^

Una forma de ejecución a s i ,  en l a  que cada brazo de 

tubo muestra por lo  menos dos p iezas de tubo cónicas 

con ángulos de abertura de d ist in to  tamaño, e s espe­

cialmente ven tajosa  cuando l a  p ieza ramal de tubos se 

ha emplear para ambas d irecciones de corrien te , e s 

d e c ir , tanto como pieza de d istrib u ción  como también 

como pieza co lectora .

En lo s  ejemplos de ejecución representa­

dos se encuentra además una lin e a  envolvente de la s  

p iezas de tubo de lo s  brazos de tubo 1 y 2 en una 

re c ta  comán a e s ta s  p iezas de tubos.

Finalmente se ha de observar que lo s  bra­

zos de tubo 1 ,2 ,3  también pueden e s ta r  subdivididos 

en más de dos p iezas de tubo cónicas y que también 

se pueden d e sarro lla r  ram ificaciones de tubos con 

más de dos brazos.de tubo de diámetro menor en l a  

forma d e sc r ita .

N O T A
D escrita  suficientemente l a  naturaleza 

del invento, a s i  como l a  manera de r e a liz a r lo  en l a  

p rác tic a , debe hacerse constar que l a s  d isp o sic io ­

nes anteriormente indicadas son su scep tib le s de modi­

ficac io n es de d e ta lle  en cuanto no a lteren  su prin­

cip io  fundamental. También se hace constar que e l  

invento se re fie re  a una so lic itu d  de patente pre­

sentada en Suiza, con fecha 26 de marzo de 1.962, 

na 3587/62 acogiéndose, por lo  tan to , a lo s  benefi­

c io s que conceden lo s  Convenios In ternacionales en30
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v igor, y siendo lo  que constituye l a  esencia del 

referido  invento y por lo  que se s o l ic i t a  Patente 

de Invención por 20 años en España: "PROCEDIMIENTO 

DE FABRICACION DE TUBERIAS DE PRESION"; carac teri­

zándose por lo  sigu iente:

18 -  Procedimiento de fabricación  de 

tuberías de presión , especialmente ramales de tubos 

para tuberías de presión con un brazo de tubo de diá­

metro grande y por lo  menos dos brazos de,tubo de d iá­

metro más pequeño, donde la s  partes de tubo de lo s  

brazos de tubería que se unen entre s í  tocan una es­

fe ra  comdn imaginada y se ensanchan hacia la  e sfe ra  

imaginada, caracterizado, porque en lo s  lugares de 

unión de l a s  p iezas de tubo de lo s  brazos de tubo de 

diámetro menor que se unen se ha montado dentro de 

l a  pieza ramal una pieza de refuerzo y porque l a  pro­

porción del diámetro de l a  e s fe ra  im aginaria con re­

lación  a l  diámetro de l a  tubería a continuación del 

ramal de tubo de diámetro grande es mayor de 1 ,15 .

28 -  Procedimiento, segán l a  re iv in d ica­

ción 18, caracterizado porque l a  proporción de d iá­

metros se encuentra entre 1,25  y 1 , 35 .

3& -  Procedimiento, segán la  re iv in d ica­

ción 18, en e l  que lo s  brazos de tubería de menor 

diámetro sirven como sa lid a , caracterizado , porque 

e l  brazo de tubo de diámetro mayor e s tá  subdividido 

en por lo  menos dos piezas de tubo cónicas con ángu­

lo s  de abertura de d istin to  tamaño entre s i .

48 -  Procedimiento, segán l a  re iv in dica­

ción 38 , caracterizado porque l a  pieza de tubo cóni-



ca precedente en dirección  de l a  corriente muestra 

un ángulo de abertura más pequeño que l a  pieza de 

tubo cónica a continuación en dirección.de l a  co­

rr ien te .

53 -  Procedimiento, segdn la s  re iv in d i­

caciones 33 y 43, caracterizado porque en un brazo 

de tubo de diámetro grande subdividido en dos pie­

zas de tubo cónicas l a  primera pieza de tubo en d i­

rección de la  corriente muestra un ángulo de abertu­

ra  de máximo 53 y l a  segunda pieza de tubo por lo  

menos 83 pero como máximo 153 de ángulo de abertura.

63 -  Procedimiento, segdn l a  reiv in dica­

ción 13, en e l  cual e l  brazo de tubo de diámetro ma­

yor sirve como entrada y lo s  brazos de tubo de menos 

diámetro sirven como sa lid a , caracterizado porque lo s 

e je s  de la s  piezas de tubos que se tocan de lo s  bra­

zos de tubo de menor diámetro forman un ángulo de 503 

hasta 803.

73 -  Procedimiento, segdn l a  reiv in dica­

ción 63, caracterizado porque lo s  e je s  de l a s  p ie­

zas de tubo que se tocan de lo s  brazos de tubo de 

diámetro menor forman un ángulo de 50 hasta 703 y 

porque e sta s  piezas de tubo en dirección de sa lid a  

de l a  corriente se estrechan con un ángulo de aber­

tura de por lo  menos 203.

8a -  Procedimiento, segdn reiv in dica­

ción 73, caracterizado porque la  pieza de tubo de 

un brazo de tubo de menor diámetro muestra un ángu­

lo  de abertura de más de 353.

93 -  Procedimiento, segdn la  re iv in dica-
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ción 73, caracterizado porque a l a s  p iezas de tubo 

con más de 203, o más de 35^ de ángulo de abertura 

en dirección  de sa lid a  de l a  corriente continúan 

p iezas de tubo cónicas con cada vez un ángulo de 

abertura más pequeño.

103 -  Procedimiento, segán l a  re iv in d i­

cación 13, en e l  que e l  brazo de tubo de diámetro 

grande sirv e  como entrada y lo s  brazos de tubo de 

diámetro más pequeño sirven  como sa lid a , c a rac te r i­

zado porque lo s  ángulos de abertura de la s  p iezas 

de tubo que se tocan de lo s  brazos de tubo de diáme­

tro más pequeño están  seleccionados de manera que 

por lo  menos para un brazo de tubo de diámetro más 

pequeño l a s  secciones de paso de corriente que se en­

cuentran en d irección  v e r t ic a l  a l  e je  de l a  p ieza de 

tubo, lim itada parcialmente por l a  pared de l a  pie­

za de tubo y parcialmente por e l  plano de l a  pieza 

de refuerzo , disminuyen en dirección  de l a  corrien­

te .

113 -  Procedimiento, segán l a  re iv in d ica­

ción 13, en e l  cual lo s  brazos de tubo de diámetro, 

más pequeño,sirven como entrada y e l  brazo de tubo 

de mayor diámetro como sa lid a , caracterizado porque 

por lo  menos un brazo de tubo de diámetro menor e s­

tá  subdividido en por lo  menos dos p iezas de tubo 

cónicas con ángulo de abertura de d ist in to  tamaño 

entre s i .

123 -  Procedimiento, segán l a  re iv in d i­

cación 113, caracterizado porque cada vez l a  pieza 

de tubo cónica primera en d irección  de l a  corriente
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muestra un ángulo de abertura más pequeño que l a  

p ieza  de tubo cónica a continuación en dirección  

de l a  corrien te .

I 36 -  Procedimiento, segdn l a  re iv in ­

dicación  126, caracterizado porque e l  ángulo de 

abertura de l a  primera pieza de tubo cónica en d i­

rección de l a  corriente asciende como máximo a 106 

y e l  ángulo de abertura de l a  pieza de tubo que to­

ca l a  e s fe ra  im aginaria asciende por lo  menos a 206.

I 46 -  Procedimiento, segdn l a  re iv in d i­

cación 16, caracterizado porque cada brazo de tubo 

muestra por lo  menos dos p iezas de tubo cónicas con 

ángulos de abertura de d ist in to  tamaño entre s i .

156 -  Procedimiento de fab ricac ió n  de tu­

b ería s  de presión , t a l  y como queda su bstan cial­

mente d escrito  en l a  presente Memoria e ilu strad o  

en lo s  d ibujos adfjuhtos.

E sta  Temorza consta de once h o jas e s c r i­

ta s  a máquina por\una sb la  cara . 2 6

tMadánd,

ES' JsS^Ti^NGESELLSCHAFT,
E2 a&BO Y Mooer
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