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£1 giesenté invento se refiere a un
método para forn%fgarticulos huecos de un materigl
deformgble y auséeptible de mantener un cambio en su

configuracién, empledndose lg presidn interior de un
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fluido palras la fabricacidn de dichos grticulos,
Algunos articulos de fabricacidén a los

gue e; iqventp es particularmenie aplicable, son:

tuberias, astructuraéﬁe cambio térmico etc,

| El objeto esencisl del invento es la faw

bricacidn de articulos huecos del tipo anteriorments

menciongdo, sin el empleo de matrices, segun la for-

ms, del grticulo concluide. _

. El invento consiste en un método de fa-
bricacidn de articulos planos cerrados por la junia
he;mética_ég_loa bordes de las partes planas de un T
terisl laminiforme extendiendo luego el articulo asi
cerrsdec hasta darle la forma deseada, para lo cual se
hace entrar en el mismo un fluido a una presidén mode-
rada ( por ejemplo unas 40 libras por pulgada cusdra=
da ), y se le deja, por dltimo, parciplmente en liter-
tad por medios determinantes de la forma. o

Para que el invento pueda gef mis facile
mente comprendido se describe a gontinﬁacién'si bien
Bolamgnte por via‘deve;emplo y“con_referqnqig a los
dibujos que se acompafian, en los que se ilustran al-
‘gunas.fo:mas preferidas de llevar el invento a la
prictica,

En dichos dibujos: S

Le figura 1 es una vista en elevacidn
laterrl de un recipiente const;uidqiconforme“al invento,
.. ~a figura 2 es una vista en elevacidn
terminal de otra forma de recipliente construido confor«
me gl invento,

La figura 3 es una vista en>eleVaci6n

latersl de una pluraliéad de recipientes reunidos del

tipe ilustrade en la figura 2.



' La‘figuxa 4 es ung vista seccional, ver-
4.” tical ampliada de una parte de la estructura ilustrada
en la figura 3. ’ . o
La figura 5 es una vista horizontal sec~
cional en la que se ilustra una pluralidad de miembpos
asegurados entre si antes de haber sido llevados aﬁ#ea
cipiente para formar posiciones sobre el misme.

L . La figura 6 es una vista éndloga a la de
la figura 5 en ls que Be representan los miembres des-
pues de haber sido colocados en posicidn en el recipiente,

- Las figuras 7", 8 ¥ 9 son vists en elevas
q;én terminal en las que seiilus@rén ;egpectivamente

la8 fases de la prodwecidn de un recipiente,

La figu;a_;o es una vista lateral frag-
mentaria en elevacidn y parcialmente en corte, de une
de ung pluralidad de recipientes y de un miembro asow~
ciado de cabecero. ,

La figura 11 espna vista de plano de la
estructurs representada en 1la figura 10.

. la figurs 12 es una vista em elevacidn
lgteral ¥y en corte pgrg;alvy en la que se ilustra una
disposicidén para aplicar un medio bajo presidn a un
recipiente de lg%lase ;;ustradavep la figura 2.

o La figura 13 es una vista seccional ho-
rizontal de un tanque o depésito.transfprmado; y de ung
pluralidad de recipientes contenidos por el mismo,

. Las figurga l, 6y 6 ae ilustra'un reciw-
piente R utilizable en el ejemplo representado, como una
estructurs dingeqtg_exterigrmgnte a la eaja de un trans-
formador o dispositivo anédlego, a trayes del cual, ¥y a
10s fines de la radiacidn del caldrico, pasa una parte
de un medio 1{-quido aislante dispuesto dentro de 1la ca~

Ja del transformador Yy que sirve para aislar los apara-~
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toe que lg misma contiene. A _ 4

‘ De conﬁormi@ad con una de las formgs del
invento, 1la menc%onada estructurs R comprende un palr
de planchss planas 1, 1, generalmente de forma rectan=
gular excepto los éngulos opuestos a lo largo de uno
de los bordes que pueden ser redqndea¢ps como se in=-
dicg en la figura 1. Como se élustra‘gn lg figura ©
las planchas 1, 1, estén colocadss en coincidencia y en
relacidén de contacto con sus periferiass, y van solda-~
das o aseguradas entre si de cualquier'qtro modo conw
veniente en ia parte adyacente s su periferia.

 Beta operacién defa la estructura R
en el estgdo ilusprado en las figuras 5 ¥y s A con-
tinuacidn, junto a cada extremo de dicha estructurs se
introduce ung herrsmienta adecuada de forms cénicg en-
tre las planchas 1, 1 para producir una abertura cir-
cular 2, en cads ung ge 18 cuales se inserta uns Yvo-
quilla-de tube roscada o conducto 3, soldindola luego
0o aseguréndols convenientemente en posicidén de cual~
quier otro modo, . _

_ La estructura R se coloca ghora entre
las planchss o miembros distanciados 44 y se fija ri-
gidgmente en posiqién (figuras 5 y 6), mientrass que
con una de lgs boquillaa_roscadas 3 convenientemente ce~
rrada, un conducto atravesado por un medio, por ejem-
plo, aire o liquido a presidn conveniente,
mas O menos, se coneéfa al otro conducto 8, resultando
un paso de dicho medio entre las planchas 1, 1, »pu~
rante la continuada aplicacién del medio compresor,
como gueda dicho, 1lgs planchas 1, 1 respectivamente sop
deformgdas 0 dobladas contra los miembrgs fijos 4, 4.

De ordingrio, lags planchas 1, 1 son de
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chapa fina de acero y por lo tanto susgepti%;gs de con~
servar el cambio de configuracidn impuesto por el me~
dio compresor gnteriormente mencionado, S

B . ~ Es siempre conven;ente que 1lgs planchas
1, 1 vayan partidas y soldadas longitudinglmente como
se indica en 5 (figurss 1, 5, 6). Cuando 1las
planchas 1, 1 estén soldadas del modo expresado, la
estructura completa R comprende una pluraglidad de ca-
nales o pasos 6, como claramente se ilustra en 1gs
figura 6.

Con referencia a ls figura 13 se repre~
senta una pluralidgd de recipientes R dispuestos ra~
digl y lqngitudinalmente con relagién a una caja C que
contiene, en el ejemplo ilustrado,'un ;ransformador T
dispuesto en un medio liquido aislgnte, no representa-
do. Para unir lg cgjs C y los recipigntes.B, la paw
red de lg caja C va provista de ungse aberturas conve~
nientemente dispugstg§ lga cugles reciben respectivag=-
ment e 1as;boquillas‘rescadas 3 de los recipientes. R,
Durante le Operacidn del transfermgdor T, el medio gis~-
lado? circulante es calentgdo y algunas partes dellmis~
mo pasan a los recipientes R por medio de laé boqui-
llas rosgadas superioreg 3, descienden dgsde_éstas y
retroceden a lg cajas C a través de las boquillas ros-
cadas inferiores 3, Al operar asi, el calor es ra-
diado a lg atmésferas desde el recipiente R y 1la tempe-
ratura del medio liquido gislante es mgteriglmente re~
ducidg. | A )

Ep lgs figurgs 10 y 11 se ilustra ung
dispesicidén en la cual unas plurglidad de grupos en los
recipientes R va. asegurgda a un miemb:p superior @e Ca=

becero H y a un miembro inferior de cabecero (no repre-
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sentado). Cada miembro de cabecero H cpmp:gnde,‘de
pref erencia, una pluralidgd'dé miembros separados 7«7
en formg de cangles.  Cada uno de estos miembros 7-7
va provisto de varios pgsos individuales que recgbeﬁ |
una boquilla rosc%da_ngue se extiende Qesde un.reciﬂ
piente R, Las boquillgs s,westéplsq;dadag de pre-
ferencia 0 convenientemente aseguradas de otro modo al
miembro semgjante a ung capgl‘vngomq se indica en 8
(figura 10), A éontinu@cién,‘los miembros en forma
de canales 7-7 son puestos en conexidn reciproca y sol-
dados entre si, como se indica en 9 (figura 10).

Cada uno de los_cabéceroehl4 Vg cerra~
do por uno de sus extremos pu§;endo pgngrséAgn comuni-
cacién por su otro extremo cerrado con un tanque o de~
pdsito como se ilustrs en 1a figurs 13, p(eea‘coqtew
niendo un nmedio fluido que ha de ser ;ef:igerado.

_Eﬁ las figuras 2, 3, 4,12, se ilustra
ung formg modificada de recipienteué l;' . Como se re-
presenta particularmente en la figura 12, cada re-
cipiente R 1 comprende un par de qeccioéggldqples o
miembros 10-10 formado preferentemente por una opera-
cién de matrizaje. Cada seccidn o miembro 10 com-
prende una parte de cuerpo substancialmente plana 10a
y a‘pada extremo de 1aimisma una protuberancia 10b en
formg de disco que se funde ¢ @ezcla en una §eccién.re~
bordeada. En el extremo terminagl de cada miembro 10
existe una parte de borde 10d que ocups el mismo plano
de lg parte iba. o A , |
~ Parg formar el recipienrse R 1 se colocg

en contacto recproco un par de los miembros 10~10 con
sus partes rebordeadas 1l0c 10c separadas entre si y
con sus periferings en coincidencia. Deapuég de esto

dichos miembros 10«10 son soldgdos sobre todgs 1g8 pe=
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;ifgrias; desﬁué? de haber‘sido so;dados de gsta mane-
{ rs pueden ser expendidos o estirados de cuglquier mg-
ners conveniente. A este fin puede emplearse dos
juegos de mecenismos M tgl como se ilustra el 1la fi-
gura 12 cada uno de los'pua;es comprende un par de
brazos’llgll mont gdos a rotaciénvsqbre_una_varil1a de
conexidn 12, A un lgdo de estg varillg 12 un perno
13 roscado por sus dos extremos pasé a través de lgs
aberturas practicadas en los brazos 11, La8 mues-
©cad 14 cooperan con el perno 13 y respectivamente con
las chas interiores de loe brazos 11, Al otro lgdo
de lg varilla de conexién 12 los brazos 1l respecti-
vamente llevan dispuestas las planchas 15 cada una
de lgs cugles contienen ung empaquetadurg por su ca~

Tg interior,

- Uno de los mecanismos M anteriormente
mencionados coopers con las bridgs 10c 10¢ en uno de
los extremos del recipiente R;'mientras que el otro
de dichos recipientes M coopera con las bPri:das simi«
lares en el otro extremo de dicho recipiente, Cada
mecagnismo vg f;jado en pogicidn sob;e ung, sgrie de bri~
das 10c 10c como se ilustra en la figura 12, siendo
deSpgés acciongdas las muescas 14 para mover hacia
afuera los extremos superiores dé los brazos 11 11 (fi-
gurs 12), mientras las empaquetadur&s>16 sirven para
cerrar'positivamente el interior del recipiente Rll con
lg atmésfera. Una de las plancha® 15 va atravesada
por un conducto 17 por el_cual_cirpulé un medio fluiw
do, a presisn con&eniente, éntre las planchge 1C 10 pa=
Ta poner el recipiente R 1 en posicidn de constituir
tal receptéculo, o substancialmente tal como se ilue-

tra en lgs figuras 3. 4.



Las planchgs 10 10 van de prdBrencia sol-
dadas a lo largo de las mismgs como se indics en 18 en
la figura 2, pars constituir una pluralidad de canales
colocadas unag junto z otras andlogas a lps descritas
con relacidn g 1la figura 6. _

Una veg concluidos los recipientes indi-
viduales R 1 pueden ser ensamblados, y soldados entre
81 como se indica en las figurae 37 4, para formar una
estructura radiante que comprends una pluralidad de
unidades, )

Bsta solicitud, que corresponde a la pre«
sentada en los Estades Unidos de América, el 24 de enero
de 19238, bajo el nimero 249, 193, se acoge a ios bene~

ficids'del articulo 16 dé'la léy de Propiedad Industriagl.
“~- 0= NOTA ~ o0~

Los puntos de inwtcidn propia y nugva

que se presentag Pars que sean objeto de esta patente
de VEINTS afios, son lns%iguientes :

12 - Un método para fabricar articulos
huecos,,por ejemﬁlo elementos de radigdor y otros si-
milares, de un mgterial deformgble capaz de conser-
Var un cambio de configuracidn, empleando 1 presidn
de un fluido interior para formar el érticulo, en el
cual'método‘se constituye unvartidulo plano cerrado
juntando herméticamente los bordes de lzs partes pla-
nas ds un materigl em hojas o 14minas, estiréndose
dgspués el grticule asi construidoe y cerrado a la for~
Mg desegda, -introduciendo en é1 obliggdamente un fluido

a presidn moderads (por sjemplo unas 40 libras gor puls~

l-t8~
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gada cusdrada) y dejandole por ultimo parcialmente en
libertad por medios determinantes de la forma, ‘

2.~ Un métode para fabricar articulos
huecos, segun lo reivindicado en el punto 1, en el cual
el articulo plano cerrado es formade por la colocacién
de una pluralidad de planchas de metal moldeadas en conw
tacto reciproco y soldéndolas por sus berdes,

3.+ Un método para fabricar articulos
huecos, segun lo reivindicado en los puntos 1 o 2, el
cual comprende la fase de unir o emsamblar las partes
metélicas planas a 1o largo de una o mas lineas por
la parte interior de las juntas periféricas, oreéndome
281 una pluralidad de canales de comunicacidn despues
de 1l inflacidn de los articules, .

4.~ Un métodp para fabricar articulos
huecos segun lo reivindicado en cada uno de los puntos
1 a3 en el cusl se forman en el articulo aberturss
(por ejemplo aberturas de entrada y de salida) antes
de proceder g su inflacidn, las cuales permgnecen tem
voralmente cerradas durante esta operacidn,

5+~ Un método para fabricar articulos

huecos, segun lo reivindicado en cada uno de los -

puntes 1 2 4, en el cual se coloca un articulo durante

lg Operaciéq de la inflacién'entre planchas separadas
para determinar la anchura final del mismo, teniendo
estas p;anqhas solamente un contacto local con el
articulo despues de su inflacidn, .

| 6.~ Articulos huecos de paredgs rin.g
POT ejemplo elemsntos para el cambio térmico, cuando
58 construyen conforme el método descrito ¥ reivin-
dicado en esta memoria,

7, Un método pars fabricar articulos



huepos tal y como queda gubstancialmenye‘descrito en
* ;a p:ese_qte Memorig e ilustrado en los dibujos que se
acompafian. L

89 =« Mejoras en la fabricacidn de ar-
ticulos huecos de paredes finss,

Tal y como se ha descrito en lg Ne-
moria que antecede, representado en los dibujos que
se acompa¥ian ¥ con les fines que se han especifi~
cado,

' istg Memorks constg de Giez hojas

escritas por una 80lg Cala.

Madrid, 22 de enero de 1929,
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