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Prodedimiento para realizar una junta entre
un .tubo' y una placa tubular,

Sotioitante: MARSTON }?ADIATORS LIMITED, entidad inglesa, resi-
~dente en. Sovereign House, Seacroft, Leeds, Inglate
rra. " ’ ' |
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La presente invencién se refiere a juntas y
par‘bioularmen#e e juntas entre tubog y placas tubula-
res, En lé»' fabricacién de artioulos tales como los "be_g

‘mointercambiadores deben wirse un gran némero de tu-
De bos a 'una‘.blac'a de extremo que se denomina normelmente
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' puede tener una brida dispuesta paralelamente a la placa tubu
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placa tubular. Convencionalmente, la junta se hacia cobresol-
dando © broncesoldando los tubos & las placas tubulares.

Con la presente invencién. se proporciona un procedimien
t0 para realizar una junta entre un tubo y una place tubular
que incluye las fases de formar wna pléca tubulap de chapa
metélica para producir un manguito alrededor de una abertura,
teniendo el manguito una porcifn sustancialmente perpendicular
al plano de la placa tubular, insertar un tubo met&lico en el
manguito de la placa tubular e ihsertar un tubo metélico en el
manguito de la placa tubular y dilatar el tubo para formar una
junta hermética entre metal y metal entre el tubd y la ﬁlaca
de forma tubular.

El manguito puede encontrarse.en la direccibn de la

7

mayor parte del tubo, o bien en direceién Opuésta, El manguit

lar. Optativamente, el manguito puede tener una brida abocinaf
da. El1 manguito puedé tener una poreibn lateral recta o bien
tener forma retorcida. 7 '
E1l tubo puede dilatarse a 1o largo de una parte del
manguito. E1 tubo puede dilatarse por medio de um mandfil o
por rodillos giratorios. El tubo puede dilatarse al migmo
tiempd, antes 0 desﬁﬁés de la dilatacién en las sletas de un

termointercambiador.

El material del tubo puede tener una carga de deforms
cibn  remanente inferior a la carga de deformacibén remanente
del material de la chapa. El tubo puede dilatarse por medio
de una férula interior que se dilata en contacto -con el tubo
para dilatarlo. El1 tubo puede tensr una carga de deformacibn
remanente inferior al material de la chapa.

El tubo puede dilatarse sustancial o totalmente en
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| cial o totalmente en la longitud del manguito solamente.

a los dibujos adjmtos, en los que:

| versal de wna Junta entre un tubo y una placa tubular,

latén, teniendo la chapa un esgpesor de 1,27 milimetros y. llevan-

to por medio de un'méndril o por medio de unos rodillog gira-

- -
toda la 1ongitud del wanguito,. Ei tubo puede dilatarse sustan-

'EI'tubo puede dilatarse en unh porcién reéstringida de sy
iongitud de manera que no se dilate el tubo nés alld del mangyi
t0 en la direccién de la mayor parte del tubo,

~ Puede existir un mastique entre el tubo y el mangulto
para mejorar la obturacién entre ellos.. ‘
A titulo de eJemplo, se descrlbirén a cOntinuaclbn al-

gﬁnas realizaciones de la presents invencién con refereneia
La figura 1 es una vista disgramética en secoibn trang

Las figuras 2,3, y 4, son seccianes transversales de"
formas optativas del manguito; y A -

La figura 5 es una vista trenaversal diagramética en
gsecoidn de.otra junta optativa entre tubo y placa tubular,.

Haciendo referencia la figura 1, se reﬁresenta una plé—
ca tubular 1 que tiene forma de una chapa de metal tal como

do formada en la misma una serie de aberturas, una de las cua+
ios ge representa en 2.'La abertgré 2 se forma perforando y.
prensando un mangutto 3, el cuai tiene una porcibn adyacentg '
ol planc de la placa tubular que es cilindrica y nornal'él_p;L
no de la placa tubular y otra porcién 4 que forma una brida
abocinada. . ' S

Situsdo en el mang.ito hay un tubo 5 que tiene un ex—|
‘tremo 6, ensanchado, que ha sido abocardado en’ contacto con
el manguito 3. El tubo 5 esté también en contacto con una se-
rie de aletas 7._El:ﬁubo se abocarda en el interior del mangui
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torios, El tubo puede formarse con el mismo metal que la placg
tubular 1. La unibn entre metal y metal formada por el abocar
dado o mandrinado resiste los esfuerzos impuesto a la junta
durante el fuicionandiento del termointercanbiador del que for
me parte. ‘ ,

En las figuras 2,3, y 4 se representa formas alterna~
tivaé del manguito., La figura 2 muestra un manguito rccto 8;
la figura 3 muestra un manguito entallado 9, ¥ la figura 4
muestra un manguito cilindrico 10 con una brida 11. ’

El manguito puede ensancharse en direccidén alejada de
la mayoria del tubo tal como se rcpresenta en la figura 4.
En eate céso, el maﬂguito 3 termina aproximadamente junto al
extremo 12 del tube y el tubo se abocarda a 1o largo de sblo
we parte de la longitud del manguito para formaf un rebaje
13 entre el manguito y el tubo; ' , .

En el sistema en el que hay solamente un tubp aboca;
dado en el interior del manguito, la carga de deformacién re-|
manente del tubo es permenentemente inferior a la de la pléca
de forma que, durante el abocardado, el tubo se dilate plasti
camente mientras que el manguitc sigue conservando ciefta
elasticidad. Cuando se retira el mecanismo de ensanchamiento,
el manguito intenta volver a su didmetro original menor y se
situa de forma obiuradora sobre el tubo deformado permanente
menté. En los casodg en 1los que se utiliza una ferula, s0l0 ed
preciso que la ferula tenga una carga do deformacién parmanen
te inferior a la del manguito.Tipicamente, la ferula se inser
taria en cl tubo que se situaria en la placa tﬁbular Y se
abocardaria empujando a través de la [érula un mandril que
anteriormente habrfa sido sitvado ea el interior de la férule

para dilatar esta Ultima de la misma forma que se hace con

~



" un remache tubular de golpe finico.

Para mejorar la ovturacién, puede utilizarse un mas-
tique entre el tubo y el manguito, recubriéndose finamente
el mastique sobre el tubé e el manguito antes de su insercitn

Be y saliendo la mayor parte del mismo durante la fase de dilate:
‘ 4cidn. No obstante, cualquier pequena pOéOSidad en la junta
queda rellena con el mastique para impedir fugas durante el
uso, ‘ _ - |
, El abocardado del tubo'dehtro del menguito en vez de
10, | en el plano de placa, significa que la placa no queda distor-
| cionada por 1ajfase de abocardado y por tanto no es neceéariO'
mecanizar la placa despubs de la fasec de abocardado como ha-
bria sido necesario si se utilizan sistemasvde ensanchamientor"
en 1os que el tﬁbq se abocarda Unicamente 0 en su mayor parte

15, | en el plenc de la placa.
NOT A

B Descrita suficientemente la naturaleza del invento,asj
20, | cbmo la menera de realizarlo em la prictica, debs hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son
,suseeptiblea'de modificaciones de detalle en .cuanto noialte—
ren su principio fumdamental. También se hace constar Que el
invento corresponde a una solicitua de patente presentads en
25¢ | Inglaterra con el némero 55003/73 de 27 de noviembre de 1973,

' acqgiéndoae.pof lo tanto a los benefiéiOS que conceden los
Convenios Intermacionales en vigor, sieﬁdo 1o que consgtituye
la esencia dei refe;ido invento, y por-io que se solicita ?a-
tente de Invencién por 20 afios }evn Espafia sobre: FROCEDIMIENT(Q
PARA REALIZAR UNA JUNTA ENTRE UN TUBO Y UNA PFLACA TUBULAR, cg-
30, racterizéndose por lo siguiente: '
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l.~ Procedimicnto para realizar una junta entre un tubp
y una placa tubular, caracterizado porquc incluye las fases
de formar una placa tubular de chapa metdlica para producir ’
un manguito alrededor de una abertura, teniendo el manguito

una porcifn sustancialmente perpendicﬁlar al plano de la plas

ca tubular, insertar un tubo metalico en el interior del man-
guito de la placa tubular y abocardar el tubo para formar una
obturacién entre metal y metal entre el tubo y la placa tubu-
lar. '

2.- Procedimiento segln la reivindicacién 1, caracteri.

zado porque el manzuito se situa en la direccién de la mayoria -

del tubo. : .

3.~ Frocedimiento segin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque el manguito se situa en la difeccién contraria a
la mayoria del tubo.

4,—~ Procedimiento segiin cualquiera de las reivindica-

ciones 1 a 3, caracterizados porque el manguito se forma con

una brida, encontrandose la brida ahocinada 0 bien paralelamep

te a la placa tubular.

5.- Procedimiento segtfin cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 4, caracterizados porque el manguito presenta
una porcibn tubular de lado recto o forma entallada.

6.~ Prooedimiento segin cuslquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizados porque gl tubo se abocarda
en toda o casl toda la longitud del munguito,

7.- Procedimiento seztn la reivindicacién 6, caracte-
rizado porque el tubo se abocarda s6lo en la totalidad o en

la mayor parbte de 1la longitud del manguito,

8.~ I'rocedimiento segin cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 5, caracterizados porque el tubo se abocarda solo ‘a

i
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| 1o largo de una purte del manguito,

tes 0 despubs de ensancharse el 4ubo en las aletas.

‘ciones anteriores, caracterizados porgue el tubo se abocarda

con el tubo para abocardar el tubo.

de mis allé'del,manguito en la direccibén de la mayoria del tu
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9.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizados porque el tubo se abocarda
bor un mandril o rbdillos‘giratoriOS. -

10.- Procedimiento segtn cualquicra de las reivindicaf
ciones anteriores, caracterizados porque ol tubo se ensancha
en una o més aletas ensanchdndose en orificios en las aletas,
abocardandose el tubo en la placa tubular al mismo fiempo, an-+

11.- Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizados porque el metal del tubo
tiene una carga de deformacién remanente inferior a la carga

de deformacién remsnente del metal de la chapa, ,
12.- Procedimiento segfn cualquiera de las reivindica

por medio de unaférula interna que se ensahcha en contacto

13.=- Procedimiento segén cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 5, caracterizados porque el tubo se abocarda en ung

poroibn restringida de su longitud de manera gue no se abocan

bo,

" l4.~ Procedimiento segﬁn'cualquiera de las reivindioa-
ciones anteriores, caracterizados porque se coloca un mastiqu
entre ol tubo y el manguito para rellenar cualgul or boro que
se halla enbtre el tubo abocardado y el manguito para mejorar
1a obturacién entre ellos. |

15, Prosdimiento gegin las reiVindicaciones anterio-‘.
res caraoterizados porque la junta incluye una placa tubular]
de chapa nmetalica ‘Que tiene un manguito intégré} con wna abey




5e

10.

-8 -

tura en la placa tubular, teniendo el manguito una porcidbn

sustancialmente perpendicular gl plano de la placa tubular, ha

biéndose abocardado un tubo metdlico en el manguito del tubo
dentro del manguito para formar una obturacibn entre metal ¥y
metal entre el tubo y la placa tubular.

. 16.~ Procedimiento para realizar una junta entre un tu-
bo y una placa tubular, tal y como queda sustancialmente des~
erito en la presente Memoria, y en los dibujog ad juntos.

Esta Memoria consta de ocho hojas, escritas a méguina
por una so0la cara.

Nadrid, 49 ENE 1978
MARSTON RADIATORS LIMITED,

A LA ABIEH Y MODEY
P P Guota Faraindib
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