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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acompaie & la solicitud de una
PATENTE DE INVENCION
\ por VEINTE AR0S en BSPANA, a favor de
Don Georges, Auguste, FERRAND, de na«
cionelided francesa, residente en, 159
Cours Berniat, en GRENOBELE (FRANCIA)

8 0 DY e
"PERFECCIONAMIEN{OS EN LAS CONDUCCIONES
FORZADAS, DEPOSITOS ¥ RECIPIENTES, DES—
PINADOS A SOPORTAR UNA PRESION INTERIOR
ELEVADA .
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forzadas, depdsitos o todg Trecipiente destinado a so-
portar presiones interiores elevadas, se han orientado
deasde hace muchos afios, hacia una reduccidn de metal

empleado, con miras a reducir el peso asi como el pre~

' clo de coste de las construcciones.

Después_de haber reemplazado el remachado por la
soldadura, tanto para la realizacién de conducciones
como para su unién, se han utilizado procedimientos per
mitiendo emplear aceros tratados o no a un elevado li-
mite eléstico y una gran4resistencia, utilizahdo de ma-
nera mas completa las posibilidades de resistencis del
metel, y de preferencia los procedimientos en los cua-
les se aumenta, en la pared de la cafieria, el limite
eldstico del metal mediante temple prealable.

Uno de estos procedimientos es conocido bajo el
nombre de "auto-bandaje" en frio.

Segtn este procedimiento, descrito”en la patente
de invencidn espafiola n°® 116269 del 9 de Enero de 1930,
Se reeliza un elemento de conduccién tomando una cafie-
rie alrededor de la cusl se introducen los anillos con-
Venientemente distanciados. 1 conjunto de la caileria
con sus anillos se coloca entre dos platos de una pren-
sa hidraulica de contrél. Tha vez realiiado, et los dos
extremos, el cierre hermético, mediante las juntas apro-
piadas, se somete la cafieria & presién hasta alcenzer e
incluso sovrepasar el doble de la presilm en servicio
(presidn estdtica + sobrepresién). 7

A Bajo el efecto de esta presién creciente, la pered
de la calleria se alarge, se aplica primeramente contra
los anillos y luego los tiende. En el transcurso de este
operacién, el limite eléstico de la pared de la cafieria
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el&stico de los anillos.
De ello resulta que, cuando la presidn se helle

nuevamente & cero, le casfierie conserva una deformacidn

‘permenente y los enillos permeneciendo tendidos elastis

cemente y formendo cuerpo con la cafieria, determinen
sobre la pered una compresidn an#loge & la que producie
rien los anillos montados en caliente.

Se sabe que, por el hecho de haber sobrepasado el
limite eldstico, el metal conserva un alargado permenens=
te ¥ posee un nuevo limilte de elasticidad igual al es-
fuerzo madximo soportado. Y es asi que puede tenerse en
cuenta, en la determinacidn de las conducciones, el va=
lor mayorado de este limite eld&stico. Con la operacién
del auto~bandaje en frio, se obtlene la misma resisten~-
cia y la misma seguridad, con un peso de metal mucho
menor Que con los procedimientcs anteriores. o

La experiencia obtenida con la aplicacién de esta
técnica, al confirmar las ventajas de este procedihiento
demuestran que puede 8si realizarse una economia de Me~
tal de mas del 50 # con relacidn a las caflerie simplee
mente soldadas y de mas de un 25 % con respecto & les
caflerias con anillos montedos en calientee

En la ejecucidn de este procedimiento, se deja en~
tre los enillos y la calerie sobre la que estdn dispues~
tos, un juego suficiente para que puedan colocarse en
frio sin dificultad. Bste juego debe ser lo mas reduci-
do posible, practicamente como médximo 1 4 del didmetro
correspondiente 21 porcentaje de esfuerzec & qQue se ha
sometido la plancha de la caferia durante la colocacién
de los anillos. 3 el transcurso de esta operaciln el
elargado suplementdrio , debido 2l alargado eldstico de
los anillos és, segdn el caso, de 2/1000 & 5/1000. E1
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: a;argado total obtenido es pyés de 1,5 %, como méximo.

De ello resulta que el aumento cor?espondigntg del li-
mite eldstico que no se busca sistemeticamente y que
se desprende del procedimiento, es de 10 % como miximo.

Bstas condiciones son satisfactorias para la uti-
lizacin de aceros corrientes y proporcionan planchas
de cafleria en la que el e8pesSor Puede ser inferior al
L/4 del de las paredes soldadas, construidas eom aceros
de igual calidad. N

Otro procedimiento basado en el aumento sistemético
del limite elé&stico del metal por templado en frio, con-
Biste en la técnica llamada corrientemente de "cefierias
sobre~prensadas"®.

Segtn este procedimiento, la cefieria una vez cons=
truida, se coloca dentro de un molde cilindrico de dos
o mas piezas, de igual forma que le cafieria pero de di-
mensiones interiores superiores a las de dicha cafierisa.
Se somete esta, segin el proceso de las caflerias suto-
bandaje, a una prgsiGn“hidraulicarcrgcientg que provoca
su dilatacidn haste que su pared exterior establece con-
tacto con el molde, sobrepasando su limite eldstico co-
Iregpondiente.

Bste procedimiento de canerias sobreuprensadas,
Permite, como el procedimiento precedente de caferias
"auto-bandaje®, una mejor utilizecién del metel bsjo wma
forma no obstante distinta, y, por consiguiente une re-
duceiln del peso de metal con relacidn a las cafierias
corriantes. ‘ o _

En la préctica, el molde en donde se efectus el
sobre-prensadc presenta una diferencia de didmetro del
2 al 5 % con relacidn a la ceiderie tretada, permitiendo
por 1o tanto un gran slargado y un esumento importante
del limite eléstico. En este caso, contrariamente al
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precedimiento PTrecedente, el aumento del limite glés-
tico, se busca sistematicamente. Practicamente se lle~

ge a aumentarlo de un 20 & un 40 %

Se hen igualmente combinado las ventajas ‘de estos
procedimientos comstituyendo "caferias prensadas suto-
bandaje®, pero en las Que la caferie pared est& consti=
tuids, no por una cefleria soldada, siné por una caieria
prealablemente templada en frio, segin le técnica de les
"cafierias sobre-prensadas”. Eata se realiza en dos tiem~
pos : Be construye primero una cafieria "sobre-prensada"
y seguidamente se procede al "euto-bandaje®, una vez
ajustados los anillos necesarios, en le ceferia pared
Prealablemente sobre-~prensada.

i 51 bien estos procedimientos dén bugn resultado,
empleandose debido a ello en numerosos e importantes
casos, puede no obstante verse Que no han sido puestas
en valor todas las posibilidades de Tesistencia del me-
tal. Por ejemplo, con las diferentes calidades de acero
producides en las fundiciones actuales, la facultad de
alargado de la cafieria es mucho mas importente que el
obtenido por el auto~bandaje en fric y el sobreprensado
en molde. o

Bl invento tiene por objeto permitir obtener con
ariillos, con templado prealable de la pared en l& que
el alargado puede 2lcanzar el alargado méximo antes de
le construccidn, pare las distintas calidades de acero
semi~duro corriente a1l C o al Cr-Cu hasta alrededor
del 10 % correspondiente a un aumento del limite elds-
tico del 70 # eproximadamente. -

Este procedimiento consiste en someter la cafieria
formendo pared, a un sobre-prensado, sustituyendo al
molde corrisnte, los anillos convenientemente distancias-
dos en la caferia. matosranillos son endlogos a aqgelloa

del auto-~bandaje ; pero en lugar de haber s8ido previstos
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un juego sensiblemente mayor del orden de 5 a 10 % del
didmetro. Este juego inicial se determina de maners que

permite el alargamiento m#ximo de la pered, fijado prea-
lablementes _ ‘ o B

, In este procedimiento el molde de sobre-—prensado,

8e ha suprimido. Son los anillos, andlogosa los del auto~-
bendaje, pero montados con un juego mucho meyor, los que
desempeiian el papel de este molde. Es solamente une vesz

el prensado realizado que se consigue y asegura el contace-
to con ios anillos. Su propio alargamiento éolo intervie-
ne pués, una vez realizado el alargado prealable de la
péred de la cafleria, pera limitar y completar éste.

Seglin el invento, el euto-bandaje en frio se aplice
a una caferia prealablemente sobre-prensada, beneficiendo
asi de las ventajas de uno y otro. BEste procedimiento per-
mite dar al metal un templado mayor que el del Sobrepren~-
sado por la seguridad debida & los anillos. Inversamente,
para las mismes condiciones de utilizacién, permite em-
plear mejor el metal, por lo tanto, el poder reducir su
peso y coste. o o ,

El invento tiene igualmente por objeto combinar el
procedimiento de auto-bandaje con el sobreprensado, en
una sola y #@nica operacién, permitiendo aplicar simulta-
neamente los dos procedimientos sin el empleo de fitiles
de spbreprensadb. Esta combinacidn hace posible no sola-
mente asocier laa ventajas de uno y otro procedimiento,
8ind el de mutiplicarlos entre si, aumentendo el limite
eldstico de utilizacidn, debido a un mayor templado PTeg~
lable, lo que no seria posible obtener individuslmente.

Bl procedimiento de sobre-prensado combinado con el
auto-bandaje en frio, se realiza generalmente mediante
anillos rigidos. ZEstos anillos o bandaje de diﬁmatro
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finterior superior de un 5 & un 10 % al didmetro exte-
rior de la caderia , tienen una seccidn sensiblemente
igual a la de la plencha, Estén regularmente distancias~
dos sobre la caferia. ~ , )

Zl conjunth de la cafieria y de los anillos se colo-
can entre los platos de una prensa hidraulica de contrdl.
Una vez realizado el clierre hermético de las dos extre-
midades mediante juntas apropiadas, se somete la caileria
progresivamente bajo presién hasta alcanzar ¢ incluso so-
brepaser el doble de la presién de funcionamienteo a que
Be destina la conduccién forzada, es decir, a la presién
estdtica aumentada de la presidn méxime a la que puede
estar sometida. A

Bajo el efecto de la presién, la pared se alarga al
principio libremente hesta 5 a 10 % de su didmetro. Iue-~
go, esta pared -toma contacto contra los anillos riw
gidos y deterﬁina ol e8tos tensiones tdles que, uUna vez
la operacidn termirdada y la presidn reducida e cero, los
anillos siguen gén tendidos asegurando un apretado per-~
menente de la pared. Esta deformacidn de ios anillos es
una deformacidn eldstica de unas milésimss del didmetro.

Bn lugar de anillos rigidos se puede iguaslmente uti~
lizar anillos flexibles constituiaos por cabos formendo
cable o0 cintas delgadas, enrolladas en capas sucesivas
formando un anillo flexible. Los diversos anillos fle-
xibles se colocen sucesivemente alrededor de la caferia
dejando entre ellos el espacio apropiado. Bl proceso es

_ el mismo que el precedente.
BJEMPLO .- , ) _
Se desea realizar segin el invento, una cafleria a
la vez sobreprensada y auto-bandaje en frio devl m 600
de didmetro interior, destinada a soportar una presién
e servicio de 120 kilos por cml.
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iaAcaﬁgria pared de plancha de acero de uma calidad
Cr-Cu & 54 kilos soldeda teniendo como caracteristicas :

resistencia Zz 54 kgs./mm2
linite eldstico 7 34 kgs./mm2
alargado 7 20 %. '

de 18 mm. de e8pesor, estd preparada para poder recibir
un alargado de 7 % con un didmetro inieial de 1 m.500.
_Sobre esta caiieria se disponen distanciados entre

8i de 80 mm., una série de anillos teniendo :

didmetro interior : 1 m.636

ancho : 80 mm.

, espesor : 30 mm.

de acero de una calidad Cr-No a 115 kilos, cuyas carac—

teristicas son

resistencia — 115 kgs./mm2.
limite eldstico - 95 kgs./mm2
alargado Z m5 oo

El ¢lemento asi preparado se dispone como queda di«~
cho, entre los platos de una prensa hidraulica de con=-
trol y sometido & una presidn interior de 240 kgs./cm2.

Durante la aplicacidn progresive de esta presién,
la cefieria se hincha de 7 %, luego tiende los snillos
elagticamente. Reduciendo nuevamente la presidn a cero,
le pared de la ceferia al conservar su deformsciln estéd
comprimide por los anillos que permanccen tendidos.

La cafleria, debido & su temple, estd en condiciones
de soportar, anillos comprendidos, una presién de 120
kilos por cm2 con un coeficiente de syguridad teorico
de 2,5. Con el mismo coeficiente de seguridad, una cefige
ria simplemente auto-bandeje, es suCeptible de scportar
una presidn de 104 kilcs por cm2. Lea economia correspon-
diente es pués del 15 %.
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En igusles condiciones, une ceferia solamente
sobre-prensada a 7 % y de igual espesor que la cafleria
considerada, anillos comprendidos, es suceptible de
soportar una presidn de 82 kilos por cm2. La economia
correspondiente de metél, e8 pués del 35 %.

Hecha la descripcidn y aclaraciones precedentes,
e8 preciso efadir que 1los detalles de Trealizecidn de la
idea expuests pueden variar, sin gque por ello cambie la
esencia de la invencidn, que es la que Se desprende de
los pdrrefos que anteceden y se reivindican en le siguien-
te

N 0 T A |

En resumen : la PATENTE DE INVENCION, cuyo re-
gistro se solicita recaerd sobre las reivindicaciones
sigulientes : .

19,~ Perfeccionamientos en le fabricacidn de con-
ducciones forzadas, depdsitos o Tecipientes destinados
a soportar uwna presién intgrior elevads, caracterizados
por el hecho de gue se impone a la construccidn wma de~
formacidn permanente por templado preelable, sometiéndo-
la a un sobre~prensado y a8 un auto-bandaje en fric si-
malténeo. _ A ,

20,~ Perfeccionamientos en la fabricacién de conduce-
ciones forzades, segin la reivindicacidn 1, caracterize-
dos por el hecho de que el sobre-prensado y el auto-ban-
daje, estan asociados en una sola operacidn, desempefienc
do los anillos de bandaje el papel de molde de sobrepre~
sidn. ,

30, - Perfeccionamientos en la fabricacién e con-
ducciones forzadas, segin la reivindicacién 1, caracte-
rizados por gl hecho de que el juego entre los anillos
¥ la caferia construida, es de 5 & 10 % del didmetro.
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| ‘ .
40.- Perfecciongmientos en la fabricacién dé cone-
ducciones forzadas, segin la Feivindicacidn 1, caracte-
rizados por el hecho de que los anillos son rigidos.

5%~ Perfeccionamientos en la fabricacidn de conduc-
ciones'forzadas, segin la reivindicacién 1, caracterize-
dos por el hecho de que los anillos bandaje estén cons-
tituidos por anillos flexibles formados por cables o
cintas.

69— Se reivindica por dltimc, como objeto sobre
el que ha de recaer la PATENTE DE INVENCION que Se So-
licita "PERFECCIONAMIENTOS EN LAS CONDUCCIONES FORZADAS,
DEPOSITOS Y RECIPIENTES, DESTINADOS A SOPORTAR UNA PRE-
SION INTERIOR ELEVADA". 3 -

Todo conforme queda descrito en la& presente Memoria

Que conasta dé diez hojas escritas a m&quina por una sols
carsa.

Medrid, YAl 1950

Alberts dz Elzaburu
Por Poder

Evha

/



	Bibliographic data
	Description
	Claims



