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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acompaia a la solicitud de una
PATENTE DE INVENCION
por VEINTE AROS en ESPARA, a favor de
Don Georges, Auguste FERRAND, de nacio=
nalidad francesa, residente en }59 Cours
Berriat en GRENOBLE (¥RANCIA). '

s obIre

® PRRFECCIONAMIENTOS EN LAS CONDUCCIONES
FORZADAS O DEPOSITOS CON BANDAJE DE
ANILLOS ".
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Bn la técnica de las conducciones forzadas, asi

como en los depdsitos o recipigntes destinados a so-
portar una presidn interior elevada, es conocida desde
hece muchos anos, la utilizacién de cuerpos cilinéricos
rodeados de anillos. Debido a ello, las caferias con
anillos, han desde hace un cierto tiempo sistituido

casi por completo, en la construccidn de caflerias for-
zadas, las cafierias soldades, el empleo de anillos pres-
tdndose a la realizacidn de cafierias de un gran espesor
¥ permitiesndo una economia sensible de metal.

‘ Se ha utilizado al principio el bandaje en calien-
te, Segdn el cual, los anillos prealablemente dilatados
por calentado, se ajustan en la cafieria y por enfrie-
mignto se aplican sobre la caflgria epretdndola fuerte~
mente. ,

7 Un perfeccionamiento importante se La obtenido por
el procedimiento de “auto-bandaje" en frio, tal como
el descrito en la patente espafiola 11626G del 9 de Ene~
ro de 1930. =En este procedimiento, los anillos ligera=
mente mas anchos que la caferia, se ajustan en frio
sobre ésta. Después, se aplica en el interior de la ca-
Heria una presidn suficiente para sobrepaser su limite
eldstico y darle una deformacidn permenente. Operando
asi, la cafieria se delita en frio, ajustdndose contra’
los anillos, formando cuerpo con ella, al tegnderse elas—
ticamentee. , »

Se utiliza igualmente un procedimiento segin el
cual se emplea el auto-bandaje-en fric en una cafleria
prealablemente sobre-prensada, es decir, habiendo reci-
bido debido a una presién interme apropiada, mientras
Que se mantiene dentro de un molde, una deformacidn per—

manente en Ifrioc. Bste procedimiento puede realizarse en
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duu‘uperaciones ! primeramente un sobre~prensado pro-

plamente dicho (patente francesa n® 831867), luego,

un auto-bandeje conforme al que ha sido indicado nas
arriba. Se puede tambign optenerse en una sola opera-
cidén de sobre-prensado y auto-bandaje simulténeo, como
se describe en la iemoria de la solicitud de Patente
deposita en esta fecha @ nombre del demandante "Perfec—
cionamientoa en las conducclones forzadas, depdsitos

y Tecipientes, destinados a soportar una presién inte-
rior elevada'. _ A

Bstos diversos procedimientos de bandaje en frio,
constituyen un perfeccionamiento notable con relacidén
al bandaje en caliente. Permiten principalmente una
mejor utilizacidn del metal y por consiguiente una eco-—
nomia sensible de matéria utilizada.

Bs necesario observar que, si bien con estos pro-
cedimigntos , se obtienen estas ventajas dando a la pa-
red una deformacidn permanente, no se ha llegado nunca
a alcanzar el limite eldstico en los anillos de la ca-
fleria. Se pwwcura por el contrario mantenerse siempre
dentro de un limite bastante mas bajo del valor del liw
mite eldstico en los anillos que estdn sometidos, debi-
do & este hecho, exclusivamente & tensiones elésticas.

¥l presente invento tiene por objeto, en la fabri-
cacidn de conducciones forzadas de anillos, u otras
construcciones andlogas, utilizar un médio consistente
en aumentar no solamente el limite eléstico de la pafed,
siné tambien el de los anillos por gracecidn y estiredo
en Ifrio. » ,

Este sumento del limite eldatico de los anillos,
es compatible con las calidades de acero que 8e obtie-
nen actualmente. L0S aceros eBpeciales y laminados ace—

tualmente fabricados en las fundiciones, pueden someber—
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ée'a un estirado en frio con deformacién permenente, sin
perjudicer en nada sus calidades y en particular conser-
var el grado de deformaciédn necesario y suficiente a

las condiciones exigidas.

Gracias a las deformaciones impuestes a los anillos
se puede aumentar sensiblemente la deformacidn de la
cefieria-pared sobre la que se fijan. Para la caneria-
pared, es posible alcanzar gl alargado méximo antes de
la estriccidn, es decir, el correspondiente al vértice
de la curva de alargados.

Este procedimiento permite dar al metal de la pa-
red un temple mas importante que el Gel auto-bandajg
corriente 0 del auto~bandaje combinado con un sobre-
prensado prealable o simultdneo. El aumento del limite
eldstico de los anillos completa el alargado de la pa-
red por la seguridad debida a los eanillos, no solamen=—
te por el hecho de su presencia, sind ademds por un ma-
yor nlimero de caracteristicas mec&nicas apropiadas. In-
versamente, para las mismas condiciones de utilizacién,
el metal es mejor utilizado; se puede asi reducir su
PeSo ¥y precio de fabricacién., ,

Otra ventaja del procedimiento segin el invento,
e8 la de poder dar a la cafieria de anillos asi realiza-
da un coeficiente de seguridad, no tan solo calculado
Yy tedrico, sind real y controlado con relacidn al limi-
te eldstico real de }l0s materiales que lo constituyen.

Es sabido en efecto que, las caferias de anillos
corrientes, destinadas a las conducciones forzadas, han
8ido en general calculadas para que la aplkcacidn de una
Presidn de 2,5 veCes la presidn méxima en servicio de-
termine sobr; los anillos un esfuerzo a lo mas igual al

limite eldstico del metal que las constituyen. Lo que
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Se traduée el ¢l hecho de Quey bajo la presidn méxime
en servicio, el coeficiente de seguridad es de 24 5.

- Cuando se procede al auto-bandaje corriente, se
somete en general la caferia & 2 VeCes Su presién méxi-
ma en servicio. Esta presidn asegura la deformacién de
la pared mas alld de su limite eldstico. Pero el limite
eléstico de los anillos, estd muy lejos de alcanzarse.
De ello resulta que, si estas callerias tienen un coefi-
ciente de seguridad calculado de 2,5, no tienen en ellos
un coeficiente de seguridad controlada que de 2.

Procediendo seg¥n el invento, es decir, imponiendo
a los anillos sobrepasar su limite el&stico, es obliga~
do someter la cafieria en el curso de. su fabricacién a
una presidn superior a la empleade en el prdcedimiento
anterior, presidn que puede alcanzar 3 Veces la presién
méxima en servicio. Estas caflerias se hallan pués some=-
tidas a 3 veCes la presién méxime en servicio y tienen
efectivamente enn ellas un coeficiente de seguridad con-
trolada de 3. Resulta pués:., Que estas callerias, con un
coeficiente de seguridad normalmente aplicado en esta
matéria, ©c sea de 2,5, son capaces de soportar una pre-
sidn en servicio superior, o sea _ 1,8 veces la
presién de las cafierias de anillos’cor;ienﬁes.

Se puede asi basarse, pare un mismo peso de Rmetal
con un mejor coeficiente de seguridad, o bien, para un
mismo coeficiente de seguridad, reducir el metal emplea-
do en la construccién. _ 7

Debe hacerse presente que, la reduccidn del peso
de metal afgcte principalmente los anillos que son de
metal mas carg, lo que asegure una economia bastante
apreciable. , , :

. El invento permite pués que las cafierias de anillog
existentes sean suceptibles de soportar una superior pre :
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8ién g la que 8e les habia destinado, consistiendo es~

te médio en someterlas a una operacidn de estirado.en
frio que sobrepase el limite eldstico de los enillos
¥ lo aumenta sensiblemente ( 2l propio tiempo aumenta
atn mas el limke eld&stico de la pared). v

_ El aumento del limite eldstico de los anillos puew
de aplicarse a todas las caferias de anillos, sea cual
fuere el procedimiento de bandaje utilizado. Puede ta=
nerse en cuenta en el momento de la fabricacién de ca-
ferias nuevas, o puede practicarse en cafierias de eni-
llos ya existentes. Puede utilizarse en caferias de ban-
daje en caliente. Es en especial ventajoso en las ca-
Nerias de auto-bandaje en frio o aufo-bandaje y sobre-
prensado. 4

En su aplicacidn combinada de suto-bandaje en frio,
es suficiente combinar los juegos apropiados entre la
pared y los anillos, para obtener una reparticién ade-
cuada de los alargados en la pared y en los anillos.
Esta reparticién esté determinada de tal forma que los
alargados respectivos de la pared y de los anillos co-
rresponde sensiblemente al principio de estriccidn de
los metales que los constituyen, siendo el alargado to-
tal, la suma del temple inicial de la pared y del alar-
gado de los anillos cuando se trata de una cafleria ya
tratada y que se Trealiza por consiguiente una doble ope~
racidn, y correspondiendo al temple de la pared cuando
se trata de una sola operaciédn,

La forma de aumentar el limite eldstico Re los
anillos puede hacerse en una operacién especial prac-—
ticada en una cafieria en la que se ha efectuado preala=
blemente el auto-bandaje. Pero puede tambien obtenerse
en una sola operacidn, asegurendo a la vez el auto-banda~
Je y alargado de los anillos.
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Estas formas de realizacidn quedan indicadas en
los dibujos Que se acompaia, en 1o0s cuales @

Las figuras 1 y 2, Tepresentan la doble opera-
cién.

Las figuras 3 y 4y Tepresentan la operacidn
dnica, '

Como Queda indicado en la figura 1, se parte de
una ceifieria en la que se ha practicado prealablemente
el auto-~bandaje, en la que la pared 1, en una opera-
cién de auto-bandaje inicial, ha sido batida pars esta~
blecer contacto con los anillos 2, en tensidn el&ériéa.
Debido a esta operacién, la cafleria Qque en su origen
tenia un didmetro D se ha Hnchado pasando a un didme~
tro D + g. - ,

Entre los anillos 2, se colocan anillos 3 de dos
0 mas plezas, de un didmetro interior correspondiendo
al alargado b que se desea dar a los anillos 2, es de—
cir el didmetro interior inicial de los anillos mas b,

Una vez los anillos 3, colocados en su sitio, el
conjunto se instala entre los,platos de una prensa hi-
draulica de control. Una vez realizado el cierre hermé-
tico de las extremidades mediante juntas apropiadas, se
somete la caleria progresivamente & presién paras alcene
zar e incluso sobrepzsar 2,5 veCes la presidn en ser-
vicio (presidn estatica + sdbrepresi&n e la que esté
destinada a soportar la caferia).

Bejo el efecto de la presién, la pared 1 se alarw

nes crecientes, sobrepasando su limite eldstico. Ios
anillos se alargan hasta que la pared exterior 1, esta-
blece contacto con los anillos 3 (figura 2), limitando
asi el alergado de los anillos e un valor determinado.
Entonces le operacién se considera terminadae. Se

ge tendiendo los anillos 2, determinando en éstos tensio=
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Leuucy .8 presidn nuevamente a cero y se secan los

anillos 3. La caferia provista de un bandaje de ani-
llos se mantiene en la forma adquirida al final de le
operacidn, es decir que s8e ha deformado para tener un
didmetro D+ 2 + b o ,

En la forma operatoria de las figurae 3 y 4, se
parte de la cafieria con enillos o soldada propiamente
dicha 1, de di#metro D. En esta caneria se ajustan los
enillos 2. El didmetro interior de estos anillos se de~
termina, no como en el procedimiento corriente de auto~
bandaje con el juego simplemente necesario a su coloca=
cidn, siné con un juego n correspondiente al alargado
parcial dé le pared 1y Después, entre los anillos 2
se ddsponen los anillos 3 de une o mas plezas, tenien=
do estos anillos un didmetro interior D + a + b, la cane
tidad b correspondiendo al alargado previsto para los
enillos 2. 3 B

~ El conjunto asi formado se coloca en la prensa,
sometiendosele & una presidn crecientes Se produce pri=
meremente una deformacidn de la pared 1, obligandola a
establecer contacto con }os enillos 2. Seguidamente,
sumentando la presidn se produce el alargado de los
enillos 2. Bl alargado total @& + b se obtiene asi en
una sola operackém. _

En jugar de los anillos 3, situados entre los emie
lloa 2 y apoyandose en la pared l, puede utilizarse una
sola virola, de dos o mas piezas, de un didmetro intee
rior correspondiendo al didmetro exterior final de los
enillos 2 después de haber alargado su limite eldstico.
Esta virola se monta alrededor de los enillos 2 y linie
ta desde el exterior el alargado de estos.

El procedimiento segin el invento se utiliza en
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ggﬁeral con anillos rigidos. Pero igualmente puede
eplicarse con anillos flexibles, ya sea con anillos
constituidos por cabos formando cables, ya se& con
cintas enrolladas por capas sucesivas, ya sea ain con
eanillos constituidos por cables enrollados helicoidel-
mente alrededor de la caneria.

B3J EMPL O~ v )

Se desed Tealizar, segln el invento, una cafieria
con auto-bandaje de pared y anillos de limites elésti-~
cos aumentados en frio, de 1 m.600 de difmetro interior,
destinada a soportar una presidn en servicio de 120 kgs.
por cm2. _ v o

La cafieria pared de plancha de acero superior sol-
dada o cromo cobre de 54 kgs. y soldadas con las carac-—
teristicas mecdnicas siguientes 3

R Z 54 kgs. por mmge
;| 7 34 kgs. por mm2
y A% 7 20
de 18 mm. de espesor, dispuestas para un alargedo de
7 % con un didmetro inicial de 1 m.500.

Los anillos de écero especial al ¢romo-nigquel la-~
minados y tratados de 115 kgs. con las carecteristicas
siguientes s 4

R 7 115 kgs. por mm2

E 7 95 kgs. por mm2

L% 7 6.
de 80 mm de ancho, 25 mm de esSpesor, distanciados entre
si de 80 mm, dispuestos para un alargado de 2 % con un
didmetro interior de 1 m.606.

El elemento asi preparado se coloca como queda di-
cho, entre los pletos de una prense hidraulice de con-
trol y sometido & una presién interior de 300 kilos por

cm2.
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- S}R aégéﬂla aplicacidn progresiva de este presién,
la canefia se hincha de 7 %, tendiendo los gnillos hase
ta un alargado de 2 % Reducida nuevamente la presidn
& cero, los anillos permanecen fuertemente tendidos y
la pared queda fuertemente comprimida.
Bl espesor médio de esta cafleria , anillos compren

didos, es de 30 mm.5. _

Una canerim en la que se ha realizado el auto-banda-
Je corriente, de igual calidad de acero para las plen-
chas y los anillos y destinade a soportar la misma prew
8idn en servicio, deberia estar provista de un bandeaje
y controlada a la presidn de 240 kgs. por cm2 y su es—
pesor médio seria de 37 mm. ocon espesor igual de pared
0 sea 18 mm, y de anillos de igual ancho y distanciados
igualmente, 0 sea 80 mme, pero su espesor seria de 38
nm. , )

La eofnonia realizada en peso es pués de 21 %,
con relacidn a los procedimientos enteriores y esto
unkcamente para los &anillos de un precio mas elevado
Que el precie de las planchas. ,

La cefleria provista de anillos segdn el invento,
establecida con un coeficiente de seguridad teorico
de 245, se realiza con un coeficiente de seguridad real
y controlado de 2,5, ya Que la presién a que ha sido
sometida es5 de 2,5'veces la presidn en servicio, mien~
tras que la cefleria con anillos corrientes calculada con
et mismo coeficiente de seguridad teorico, unicamente
bodria someterselas a una presidn de 2 veces la presién
en servicio. 7

Hecha la descripcién y aclaraciones precedentes,
e8 preciso afadir que los detalles de realizacitn de
la idea expuesta, pueden variar, sin que por ello cam-—
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bie la esencia de la invencidn, que es la Que se des—-
prende de los parrafos que anteceden y se Trelvindicen

el 1la siguiente
o N 0 T A .

En resumen : la PATENTE DE INVENCION, cuyo regis—
tro se solicita, recaerd sobre las reivindicaciones si-
guientes 3 , :

lo,~ Perfeccionamientos en la construccidén de con-
ducciones forzadas o depésitos con bandaje en los gue
se impone & la pared de la obra una deformacidn perma-
nente an frio, caracterizados por el hecho de Que esta
deformacidn permanente Se ha impuesto igualmente & los
anillos sobrepasando su limite eldstico.

20,~ Perfeccionamientos en la construccién de con-
ducciones forzades o depdsitos segin la reivindicacidn
1, ceracterizados por el hecho de que el alargado total
debido a la deformacidn permanente impuesta al conjunto,
se Treparte entre la pared y los anillos.

30,~ Perfeccionamientos en la construccién de con-
ducciones forzadas o depdsitos, segin la reivindicacién
1 y 2, caracterizados por el hecho de Que la reparti-
cidn del alargado entre la pared y los anillos estd ese-
gurada de manera & Que les, alargados respectivos corres~
pondan al oomi@nzo de la estriccidén de los metales enm-
pleados. ‘

49, =~ Perfeccionamientos en la construccidn de cone
duccioﬁes forzadas o depédsitos, segin la reivindicacidn
l, caracterizados por el hecho de Que Se somete una cons-
truccidn existente a una deformacidn permanente en frio,
sobrepasando el limite eld&stico a la vez de la pared y
de los anillos, con objeto de sumentar su resistencia.

59 - Perfeccionamientos en la construccién de cone-
duccidﬁes forzadas o depdsitos, segin la reivindicacidn

4, caracterizados por el hecho de que la deformecién
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permanente Se impone & los anillos una vez realizado
el bandaje en frio de la pared.

6%« Perfeccionamientos en la conestruccidn de cone
ducciones forzadas o depdsitos, seglin la reivindicacidn
4, caracterizados por el hecho de Que la qeformacian
permanente Se impone & los anillos al mismo tiempo Qque
a la pared, en una sola operacidn.

7%= Se reivindica por #ltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la PATENTE EE INVENCION que se soli-
cita, "PERFECCIOBAMIENTOS EN LAS CONDUCCIONES FORZADAS
O DEROSITOS CON BANDAJE DE ANILIOSY,

Todo conforme queda descrito en la presente Memorisa
que consta de doce hojas escritas a médguina por une sola

cara y dibujos que se acompaiien.

Madrid, « SMAY 1043

Por Pode;

e tr————
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