Mod. 113

Pt. W 56 _E.

98 84v4
GQ/d%ﬁéﬂ%Mﬂitkz £§§§é46*§%ézzzqz

sathe:

"Procedimiento de fabricacidén de tuberias de presidn"

Solicitants: ~ BSCHER WYSS AKTIENGESELLSCHAFT;
entidad alemana, residante en

Escher Wyss Platz, ZURICH 23, Suiza.

- e e = e

La invencibn gse refiere a un ramal de
tubos para tuberias de presibn, por ejemplo, pa~
ra instalaciones de centrales hidrdulicas, con
un brazo de tubo de gran difmetro y por lo menos

5. dog brazos de tubo de didmetro més pequeiio don-



56

10,

15.

20,

25.

30.

de lag piezas de tubo de los ramales de tubeffél

que se unen entre si, tocan una esfera comin ima-
ginada y se ensanchan hacia la esfera imaginada.

Un ramal de #ubos puede servir asi como pieza de
distribucibn, fluyendo el medio a trates del brazo
de difmetro grande y evacuéndose a través de los brg
zos de menor didmetro o también como piéza colectora
en sentido de corriente inverso.

La mencionada ampliacidn del brazo de
tubo de didmetro grande solo se conoce para una pie-
za de distribucibén de tubos. Haste shora, sin embar-
g0, s0lo se han previsto ampliaciones relativamente
pequeflag del brazo de tubo deentrada teniendo en con-
gideracién la pérdida de presibn en el medio de co-
rriente que se presenta debido a 1é ampliacibén en es-
te tubo de entrada.

Ademis es conocido colocar en tales pie-
zag ramales de tubos, éntre los dos brazos de tubo
de didmetro menor, una pieza de refuerzo dispuesta
dentro de la tuberia.

La invencidn tiene por objeto crear con
minimo empleo de material de construccién una pie-
za ramal de tubos con resistencia al paso conside~
rablemente mis reducida.

En une pieza ramal de tubos de la cla-
se mencionada al principio esto se logra segin la
presente invencibn porque en los lugeres de unibn
de las piezas de tubo de difmetro menor que se unen
ge ha montado,dentro de la pieza ramal, una pieza

de refuerzo y porque ademds la proporcibn del did-
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metro de la esfera imaginaria con relacibn al dis-
metro de la tuberfa a continuacién del ramal de tu~
bo de didmetro grande es mayor de 1,15.

| En el diﬁujo gse han representado ejem— .
plos de ejecucibn del objeto de la invencibn en for-
ma simplificada.

Fig. 1 muestra una pieza ramai de tu-
bos y ‘ '

Fig. 2 una pieza colectora de tubos.

Lz pieza ramal de tubos representada en
la Fig. 1, que sirve como pieza de distribucidn,
nuestra como entradabun brazo de tubo 1 de didmetro
grende y como salida los brazos de tubo 2 y 3 de did-
metro mds pequefio. Las piezas de tubo ll, 21, 3! ge
los brazos de tubo 1, 2, 3, que se juntan, tocan
une esfera comfn imaginaria 4 con el didmetro K,
ensanchéndose los brazos de tubo 1, 2, 3 hacia la
esfera 4., Los ejes 85y 23 de las piezas de tubo que

1 3l 46 10s brazos de tubo 2, 3, de did=

ge juntan 2
metro més pequefio, forman un 4nguloW que se encuen—
tra entre 409 y 802, de por ejemplo 552. En los lu=
gares de unidn de las piezas de tubo 21, 31, que se

juntan, se ha montado dentro de la pieza ramal una

pieza de refuerzo 5. Ia proporcibn del didmetro Kdelaeg

ferg imaginaria 4 con relacibn el didmetro D de la tu-
veria a continuacidn del brazo de tubo 1 de didmetro
grande es mayor de 1,15. Condiciones de corriente
especialmente favorable se obtienen si la proporcién
de didmetros K/D se encuentra entre 1,25 y 1,35.

El brazo de tubo 1 de didmetpo grande es-
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t4 subdividido en dos piezas de tubo cdnicas, es
decir en la pieza de tubo 11 y una pieza de tubo

1 42 tienen entre

12, 1as piezas de tubo cdnicas 17, 1
sf fngulos de abertura distintos o(].y£¥é, nostran—
do la pieza de fubo 12 cbnica primera en direccidn

de entrada el &ngulo de abertura oy, més pequefio

que la pieza cbnica & continuacién 11, E1 4ngulo

de. ebertura ¢, de la pieza de tubo 1% no serd pre-
ferentemente mayor de 5%, por ejemplo, 3,5¢ y al An-
gulo de aberturac<’; de la pieza de tubo 11 sers
preferentemente de por lo menog 82, pero como mé~
ximo de 152, por ejemplo 102,

Para las plezas ramales de tubo, en las
cuales el brazo de tubo 1 de gran difmetro sirve como
entrada y 1los brazos de tubo 2,3 de difmetro més
pequefio como salida deberd ser el éngulo(ﬂ/formas
do por los ejes 89 a3 de las piezas de tubo que
ge juntan 21, 31 convenientemente de 502 hasta 80%2.
Un resultado especialmente favorable se logra si
los ejes ay, 85 formaen un fngulo W de 502 hasta
702 y simulténeamente las piezas de tubo 21, 31
en sentido de salida de la corriente se estrecha
con un éngulo de abertura f’ 1Y Yl de mis de 202.
En la pieza de ramal de tuberfas representada. en
la Figlesel &ngulo de aberturs {} 1 de la pieza
de tubo 21 de 282 y el dngulo de abverturs é)l de
la pieza de tubo 31 mayor de 352, es decir de 382,

1, 3t con m4s de 200 respec~

A estas piezas de tubo 2
tivamente, més de 352 de &ngulp de abertura conti-

nuan en direccidn de corriente piezas de tubo 22,
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32 con éngulos de abertura més pequefios que 202 y
358, |

Los &ngulos de abertura 61, XI de las

1, 31 estén seleccio-

piezas de tubo que se juntan 2
nados de manera que para el brazo de tubo 3 las sec-
ciones de corriente que se encuentran en direccibn
vertical al eje 839 limitadas parcidlente por la pa-
red de la pieza de tubo y parcialmente por'el plano de
la pieza de refuerzo 5 disminuyen en direccién de

la corriente;

Todas estas medidas dan una mejora de las
condiciones de corriente tan importante en Pelacibn
con los valores:disponibles de las piezas de ramales
de tubo conocidas que por ejemplo en una tuberia de
presidn para 600 m de pendienfe y ulterior tuberia
de distribucidn con tres piezas de ramales de esta
clase se puede lograr una ahorro en cafda de presién
de mis de 0,5 m col. agua y esto con estados de car-
ga distintos de las turbinas.

Ia forma bésica favorable de la pieza
ramel de tubos desarrollada segin la presente inven-
cidn tiene también validez en su empleo como pieza
colectora de tubos, en la cual los brazos de tubo de
didmetro més pequefio sirven como entrada y el brazo
de tubo grande como salida.

las piezas de la pieza colectora de tubos
representada en la fig. 2 estén provistas de los mis-
mos signos de referencia como las plezas correspon-

dientes en la pieza ramal de tubos representada en

la fig. 1.
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En la pieza colectora de tubos represen-
tada en lg fig. 2 se ensanchan los dos brazos de tubo
2y 3en difeccién de entrada. Los brazos de tubo estén
aqui subdivididos en dos piezas de tubo cbnicas 2° y

5e 2l respe 32 y 3l con &ngulos de abertura de distinto
tamafio /')1, pz resp. 3 1,3} o+ La pleza de tubo cénice
precedente en direccién de entrada (22, resp.,32 )
muestra el 4ngulo de:abertura més pequeiio ﬁ)z resp. ); 5

| que la pieza de tubo cénica a continuacibn en direc-

10, cién de la corriente (21 respe 31 ) siendo el éngulo
de abertura (32 respe 5)2 de la primers pieza de tubo
en direccidn de corriente 22 resp. 32 preferénte-
‘mente como méximo de 102, por ej. de %9, mientras
que la pieza de tubo 2l Tesp. 31 que toca la esfe-

15, ra imaginaria 4 tiene un &ngulo de abertura de pre-
ferentemente por lo menos 202, por ej. 35%.

Por lo demds, la pieza colectora de tu-
bos segin la fig. 2 tiene la misma forma bdsica co-
mo la pieza ramal de tubos segin la fig. 1, es de-

20, cir, 1los ejes a,, é3 de las piezaé de tubo que se
tocan 2% 31 de los brazos de tubo 2,3 de didmetro
m4s pequefio forman un &ngulo W de 402 hasta 802,
en los lugares de unibén de las piezas de tubo 21, 31
se ha dispuesto dentro de la pieza de distribucidn
25, una pieza de refuerzo 5, y la proporcidn del didme-
tro K de la esfera imaginaria con relacibn al difme-
tro D de la tuberia a continuacibén del brazo de tu-
bo 1 de mayor didmetro es mayor a 1,15.
Segin la fig. 1 posee cada brazo de tu-

30, bo 1,2,3 dos piezas de tubécénicas 11, 12 respe. 21,
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22 s YeSpe 31, 32 con éngulos de abertura de dis-

tinto tamafio , oQp respe 311 [3 2 resps 6 1’ 312.
Una forma de ejecucién asi, en la que cada brazo de
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tubo muestra por lo menos dos piegas de tubo cdnicas

con éngulos de abertura de distinto tamafio, es espe-

tiglmente ventajosa cuando la pieza ramal ae tubos se
he de emplear para ambas direcciones de corriente, es
decir, tanto como pieza de distribucién como también

como pieza colectora. .

En los ejemplos de ejecucidn representa-
dos se encuentra ademds una linea envolvente de las
plezas de tubo de los brazos de tubo 1 y 2 en una
recta comin a estas piezas de tubos.

Finelmente se ha de- observar que los bra-
zos de tubo 1,2,3 también pueden estar subdivididos
en més de dos piezas de tubo cédnicas y que también
se pueden desarrollar ramificaciones de tubos con
més de dos brazos.de tubo de didmetro menor en la
forma descrita.

N O T 4

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi{ como la manera de realizarlo en la
préctica, debe hacerse constar que las disposicio-
nes anteriormente indicadas son susceptibles de modi-
ficaciones de détalle en cuanto no alteren su prin-
cipio fundamental. También se hace constar que el
invento se refiere a una solicitud de patente pre-
gsentada en Sulza, con fecha 26 de marzo de 1.962,
ne 3587/62 acogiéndose, por lo tanto, a 1los benefi-

cios que conceden los Convenios Internacionmales en
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vigor, y siendo lo que constituye la esencia del
referido invento y por lo que ge aolicita Patente
de Invencibén por 20 afios en Espefia: "PROCEDIMIENTO
DE FABRICACION DE'TUBERIAS DE PRESION"; caracteri-
zéndose por lo siguiente: '

12 - Procedimiento de fabricacidn de
tuberias de presibn, especialmente ramales de tubos
para tuberias de presidn con un brazo de tubo de dis-
metro grande y por lo menos dos brazos démubo de did-
metro mis pequefio, donde 1as.partes de tubo de los
brazos de tuberia que se unen entre si tocan una es-
fera comfn imaginadae y se ensanchen hacia la esfera
imaginada, caracterizado, porque en los lugares de
unidn de las piezas de tubo de los brazos de tubo de
difmetro menor gque se unen se ha montado dentro de

la pieza ramal una pieza de refuerzo y porgue la pro-

' porcién del dildmetro de la esfera imaginaria con re-

lacibén al didmetro de la tuberfa a continuacidn del
remel de tubo de didmetro grande es mayor de 1,15.

28 - Procedimiénto, segin 1la reivindica-
cién 19,.oaracterizado porque la proporcién de dis-
metros se encuentra entre 1,25 y 1,35.

38 - Procedimiento, segin la reivindica-
cién 12, en el que los brazos de tuberia de menor
didmetro sirven como salida, caracterizado, porque
el brazo de tubo de difmetro mayor estd subdividido
en por lo menos dos piezas de tubo cbnicas con dngu-~
los de abertura de distinto tamafio entre si.

48 - Procedimiento, segin la reivindica-

cién 38, caracterizado porque la pieza de tubo céni-
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ca precedente en Gireccidn de la corriente muestra
un 4ngulo de abertura més pequefio que la pleza de
tubo c¢dnica a coﬁtinuacién en direccidn de la co-
rriente. |

58 ~ Procedimiento, segin las reivindi-
caciones 32 gy 48, caracterizado porgue en un brazo
de tubo de didmetro grande subdividido en dos pie-
zes de tubo cdnicas la primera pieza de tubo en di-
reccibn de la corriente muestra un 4dngulo de abertu-
ra de méximo 52 y la segunda pieza de tubo por lo
ménos 82 pero como miximo 15¢ de Angulo de abertura.

68 - Procedimiento, segin la reivindica-
cibn 12, en el cual el brazo de tubo de didmeiro ma-
yor sirve como entrada y los brazos de tubo de menos
diémetro sirven como salida, caracterizado porque los
ejes de las piezag de tubos que se tocan de los bra-
z0s de tubo de menor didmetro forman un 4ngulo de 50¢
hasta 808,

78 - Procedimiento, segin la reivindica-
cién 68, caracterizado porque los ejes.de las pie~
zas de tubo que se tocan de los brazos de tubo de
difmetro menor forman un &ngulo de 50 hasta 702 y
porque estas piezas de tubo en direccidn de salida
de la corriente se estrechan con un dngulo de aber-
tura de por lo menos 202,

82 - Procedimiento, segln reivindica=
cibn 78, ceracterizado porque la pieza de tubo de
un brazo de tubo de menor dildmetro muestra wn Angu-
lo de gberturs de mis de 352.

98¢ - Procedimiento, sefim la reivindica-
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cibn 78, caracterizado porque a las piezas de tubo
con mis de 209, o més de 352 de Angulo de abertura
en direccibn de salida de la corriente continuan
piezas de tubo cénicas con cada vez un &ngulo de
abeptura mis pequefio.

1082 - Procedimiento, segin la reivindi-
cacibén 12, en el que el brago de tubo de didmetro
grande sirve como entrada y los brazos de tubo de
difmetro mis pequefio sirven como salida, caracteri-
zado porque los &ngulos de abertura de las piezas
de tubo que se tocan de los brazos de tubo de didme-
tro més pequefio estén seleccionados de manera que.
por lo menos para un brazo de tubo de didmetro més
pequefio las secciones de paso de corriente que se en-
cuentran en direccidén vertical al eje de la pieza de
tubo, limitada parcialmente por la pared de la pie-
za de tubo y parcialmente por el plano de la pieza
de refuerzo, disminuyen en direccidén de la corrien-
te.

11¢ - Procedimiento, segin la reivindica-
cibn 1%, en el cual los brazos de tubo de difmetro,
m&s pequefio,sirven como entrada y el brazo de tubo
de mayor didmetro como salida, caracterizado porgue
por lo menos un brazo de tubo de difmetro menor es-
t4 subdividido en por lo menos dos piezas de tubo
cbnicas con dngulo de abertura de distinto tamatio
aentre si.

128 - Procedimiento, segin la reivindi-
cacibn 1le, caracterizado3porque cada vez la pieza

de tubo cdnica primera en direccidn de la corriente
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muéstra un éngulo de sbertura mds pequefio que la
pieza de tubo cénica a continuacién en direccibn
de la corriente.

138 - Procedimiento, segin la reivin-
digacién 128, carsdcterizado porque el &ngulo de
aberture de la primera pieza de tubo cdnica en di-
reccibn de la corriente asciende como méximo & 102
v el dngulo de sbertura de la pieza de tubo que to=
ca la esfera imaginaria asciende por 1o menos a 202,

148 - Procedimiento, segin la reivindi~
cacién 12, caracterizado porque cada brazo de tubo
muestra por lo menos dos piezas de tubo cbnicas con
éngulos dé abertura de digtinto temafio entre si.

158 - Procedimiento de fabricacibén de tu~
berias de presibn, tal y como queda substancial-
mente descrito en la presente Memoria e ilustrado

en los dibujos ad)

Esta Nemorda constg de once hojas escri-

tas a mAquina por\una spla cfira. 26 MER, T
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