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jan e , residen te  en:

1177 0 Berea Road, La

B sta  invención se re lacion a con reoi— 

dientas a presión  7 con e l  Brótelo de producción 

de lo s mismos, y más particularm ente con un r e ­

c ip ien te  de lig e ro  peso destinado a contener 

Tlúidos o presión  por f lu id o s  a elevados n iveles



5.i una amplia variedad de tem peraturas..

E l reoipj. -ate a presión  construido de 

acuerdo con la  p re sc ita  invención es uno en e l  

que la s  paredes fojc„-¡an tusa se r ie  de t i r a s  f l e x i ­

b les en ro llad as y d isp u estas en forma de una'su­

p e r f ic ie  de revolución, de manera que cuando e l  

is c ip ia n te  es sometido a elevada presión , l a  d e-' 

í le x ió n  debida a t a l  presión se rá  sustanc i  á l ­

cente uniforme en toda l a  e stru c tu ra  de l a  pa­

red.

Se han realizad o  rumorosos in ten tos de 

co n stru ir  rec ip ien te s para presión de flu id o  enro 

liando t i r a s  f le x ib le s  alrededor de una forma o 

cápsu la  m etálica  con l a  configuración  d e l r e c i­

piente terminado. En t a le s  esfu erzo s y f a l lo s  

d e l arte  an te r io r , e l  núcleo m etálico a l  que se 

¡¡.pilcan la s  t i r a s  en rolladas pasa a s e r  una 

porte d e l a r t íc u lo  completado. Dicho núcleo ha de 

s e r  suficientem ente r íg id o  y denso para r e s i s ­

t i r  l a  presión  ap licad a  sobre en en rollado . E s- 

uo tien e  por resu ltad o  U3í a r t íc u lo  completado 

que comprende un núcleo m etálico y enrollado tam­

bién de m etal, que dan lu gar a un rec ip ien te  a 

presión relativam ente pesado. Los esfuerzos d e l 

arte an ter io r  para reducir e l  peso, que no tu­

vieron é x ito , incluyeron densas fo r jad u ras term i­

nales para mantener l a  tu b ería  de s a l id a  d e l 

rec ip ien te  soldada o asegurada de o tra  manera 

a una sección  más delgada de 1.a pared m etálica. , 

para e l  e q u ilib r io  d e l rec ip ien te  a presión .
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.c te r ís t ic a  de l a  presente invención e l

e

que o l  nó. e le  o empleadc para r e s i s t i r  la  presión 

d.el enrollado queda eliminado y no constituye

p a c íf ic a  de 2 ,5  en tanto que t a le s  esfuerzos y 

f a l l o s  d e l a rte  an terio r  emplean un m ateria l t a l  

- cono acero de una r e s is te n c ia  f in a l  de doscien­

ta s  mil lib ran  por pulgada cuadrada y mía gra­

vedad e sp e c íf ic a  de 7 ,8 . En consecuencia, e.l 

re o ip ica ta  a presión de l a  presente intención es . 

uno que tien e  unas notables ven ta ja s respecto 

i l  peso t o t a l  y uco e fic a z  do lo s m ateriales 

tip lead o s, sobre lo s in ten tos del a r te  ante-

la s  presiones d e l tip o  a d e sc r ib ir  se  adaptan 

a vario s usos en lo s que se desee almacenar

pueden a lcan zar v ario s m iles de l ib r a s  por pul­

pada cuadrada. Por ejemplo, en la  puesta en

ios para im pulsar aciones, puede u sarse  una 

fuente de a ire  a elevada presión  y s i  e l  avión 

l le v a  un rec ip ien te  de fin id o  para e ste  f in ,

rec ip ien te s para f lu id o s  a eleva'

Marcha de ro to res de propulsión a chorro emplca-
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i i  lan.ce rrozos a elevada velocidad s i  e l  rec ip ien  

;e re su lta  perforado por una bala o dañado de 

o tra  manera mientras aquél se  encuentra e eleva­

da presión . ¿31 a ire  a elevada presión  puede u sar­

se también para poner en funcionamiento equipo 

a u x i l ia r  en aviones, Los rec ip ien te s para, flu id o  

destinados a e ste  f in  deben r e s i s t i r  rep etid a­

mente presiones de tra b a jo , t a le s  como de t r e s ­

c ien tas mil l ib r a s  por pulgada cuadrada, y te­

ner una. r e s is te n c ia  a la, presión de e s t a l l id o  

de s ie te  mil l ib r a s  por pulgada cuadrada o

De acuerdo con la  presente invención, 

ce empica una e stru ctu ra  nuclear de metal fun­

dido en l a  que e l  metal tien e  un bajo  punto 

de fu sió n , como forma sobre la  que se  ap lican  

enrollados continuos de t i r a s  f l e x ib le s ,  t a le s  

como por ejemplo de v id r io  fr ib o so . P re fe r ib le ­

mente, loe enrollados de v id r io  fib ro so  se  unen 

entre s í  mediante su ra/estim Lento, durante 

l a  operación de enrollado, con una re sin a  que 

puede s e r  poliraerisada. Cuando se lian comple­

tado lo s e n ró lla le s  d e l rec ip ien te , é s te , in ­

cluyendo e l  núcleo m etálico , se cura a f in  de 

completar sustanclalm eate l a  polim erización  de 

l a  re s in a . T al curado puede e fectu arse  e, tem­

peraturas in fe r io re s  a l  p<mto de fu sión  del 

m etal d e l  núcleo, de manera que una vez curada 

l a  re sin a  y f i ja d o  e l  recip ien te  en cuanto a 

su forma, se  fundéá. núcleo m etálico y puedet



d e sa lo ja r se  d e l rec ip ien te  a trav és de 1 ,̂ abertura 

ene se dispone para la  introducción de presiones

e r lu ido.

3ntre lo s objetos de e s tá  invención í 'i-  

¿ura e l  proporcionar un método de producción de 

un rec ip ien te  a presión  en forma de úna su p e r f i­

c ie  de revolución que incluye la s  operaciones 

de su sten tación  de un núcleo de m etal fundido so­

bre e l  e je  de la  sou-erficie de revolución y en 

ía  que e l  núcleo corresponde a l  in te r io r  d e l 

recipionte- terminado, y ulteriorm ente la  ro ta ­

ción do l núcleo sobre dicho e je  y la  ap licac ión  

a l  mismo tiempo a l  núcleo en ro tación  de un en­

ro llad o  de f ib r a s  rev estid as do re s in a , curándose 

seguidamente é s ta  a f in  de f i j a r  a la s  f ib r a s  

entro s í ,  y fundiéndose e l  m etal d e l núcleo pa­

ra  r e t i r a r lo  d o l rec ip ien te .^

Otro objeto de e s t a  invención es e l  

de prop-:"clonar un recip ien te  a presión  cons­

tru id o  de acuerdo con e l  objeto precedente.

Un objeto más e sp e c íf ic o  de l a  inven­

ción es e l  de proporcionar un método de pro­

ducción de un rec ip ien te  a presión  prov isto  

de mía tu b ería  de salido,, que comprende la  

ro tación  de una f(urna correspondiente a l  in te ­

r io r  d e l rec ip ien te  alrededor de un e je  co in cl- 

dentc con e l  e je  d o -la  tu b ería  de s a l id a  y a l  

mismo tiempo l a  ap licac ió n  de en ro llados f i e -  

x ib le s  a l a  forma desda un punto adyacente a 

la  tu b ería  de s a l id a  a mi punto situ ad o  en la
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lo m a  junio a l  otro $ytr^mo de dicho e je  y desde 

o l l í  de nuevo a l  primer punto, m ientras se g ir a  

l a  fo rra  sobre su. e je  --. tY'avés de más de unare- 

t olnción, de meuicra que lo s en rollados en con­

ta c to  con lo. tu b ería  de s a l id a  sean tangentes a 

;'s ta  en dos juntos espaciados, a, f in .d e . que l a .  

ared del rec ip ien te  quedo reforzada alrededor 

( e la  tu b ería  de s a l id a  y é s ta  acede fírmente . 

f i j a d a  a la  pared d e l rec ip ien te . *

Otro objeto de la  intención es e l  de 

proporcionar un metido de ap licac ión  de en ró lla­

los a un rec ip ien te  a presión , en e l  que cada 

enrollado e s tá  ''uu tancialm ente en e l  plano t r a ­

sado a trav és de un c írcu lo  grande, y en e l  

qu.e e l  tiempo l o l  c ic lo  de recorrido  d e l enro­

llad o  corresponde e l  tiempo requerido pare, tote 

revolución d e l árbo l, disminuyéndose progre­

sivamente e l  rocoirrLdo durante e i enrollado 

para for.'uar t i r a s  on e sp ir a l .

Otro objeto de la. invención es e l  de 

proporcionar un móiodo de producción de un re ­

c ip ien te  a presión de acuerdo con e l  objeto 

precedente, en e l  <;ue se a p lic a  una se r ie  de 

enrollados a la  forma, junto a la  tu b e r ía  de s a ­

l id a  en una co n si'a rab le  porción de la  zona 

do l a  pared situ ad a  alrededor de la  tu b ería  

de s a l id a , en l a  que cada medio enrollado se 

encuentra en un c í -culo grande angúlarmente 

desplane, i o d e l  plano del. c írcu lo  grande d e l s i ­

guiente 'd i o  en.roliad o , enrollándose seguida-
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ro sto  d o l Jt*ea de l a  pared, de manera qúe 

c-p^ su cesiva  vuelca d e l enrollado se  encuentre 

o, ¡rorin sf o '---.nte en e l  plano de un c írcu lo  ¿-Tan-

Otro ob jeto  de esta in ven ció n  es e l  de 

b fon o rcio  r 'i ' un m ételo de producción de un r e c i ­

b í cuto a erosión  do acuerdo con lo s dos o b jetes  

p re cad en tes, en o l  -* ie lo s  en ro lla d o s presentan 

I3, lo v id r io  f ib r o s o  re v e s tid o  de resina?

f'"..o -niolo curare o erando se completan lo s  enro­

l la d o s , y en e l  que la  forma puede r e t ir a r s e  

dosunos '""o haberse curado lo s  en ro lla d o s,

Otro objeto de la  invención es e l  de

*'roporciouar un rec ip ien te  a presión construido de 

.acuerdo con lo s  tro s ob jetos precedentes. ' ' 

Otro objeto de la  invención es e l  de 

iroporcionar un rec ip ien te  a presión  ene sea  

lo poso relatívam entc lig e ro ?  que pueda someter- 

ge repetidamente a olevadas p resio n es, que r e s i s ­

ta  amplias variac ion es de temperatura y que no se

fragmento a i  oor perforado..

Otros objetos y v en ta jas relacionados 

con o- _so-3 l ig e ro , elevada so lid e z , economías 

do faorucacíon , y uso e fic ie n te  de lo s  m ateria- 

1 s o.'.píenlos ..pe "cerón en la. s igu ien te  .descrip - 

ci-*-ou y c.i lo s  nnjcntcc d ib u jo s, en lo s que:

l a  fi''.urj. 1 es una proyección v e r t ic a l  

3,- sección  do ui accesorio  de montaje destinado 

a .auteuer la s  partes d e l núcleo acopladas antes 

do ln  ap licac ió n  lo lo s enrollados a l  rec ip ien te
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2 es '-.me. v i s t a  en sección  vo- 

indicado en 2-2 en l a  f i ­

lo s d e ta lle s  d e l aparato des­

árbo l de enrollado con e l  ac- 

osorin  de s a l id a  le í  rec ip ien te  a presión .

' l a  f i j a r a  2a es una v is t a  en sección  

e un n i c irro  oc. forra- d'e horquilla, empleado en 

montaje de lac  partes d e l núcleo d e l rec ip ien te

.^..1 .; , O i-'- ^  ái mía proyección v e r t ic a l  

con '.'arr'j en cocción, que n uestra e l  núcleo 

del rec ip ien te  y e l fo rro  del' mismo montados so­

bre e l  árbo l do enrollado.

la. f i j a r a  4- es una proyección v e r t ic a l  

con rarto s en sección , s im ila r  a la  - -a jn a  i  

o^ro c-*o  ̂lu s t r a  e l  extremo opuesto de la  conexión

entre o l  árb o l y e l  núcleo.

La f i ju r a  5 es una proyección v e r t ic a l  

o e l  nucí: o y o l  á ib o l montados para la  primera 

sorio  lo  e m o l ía lo s  sobre e l  núcleo.

La f i j a r a  6 os una v i s t a  s im ila r  a la  

f i j a r a  i ,  puem acm ra la s  partes montabas para 

la  se ja u la  se r ie  do enrollados so b re 'e l  nú­

cleo . . .
l a  fiy u ca  7 es una proyección v e r t ic a l

y term inal, normal a l  e je  d e l árb o l, que muestra 

la  ap licac ió n  de la  primera se r ie  de enrolladas 

carac to rirad a  por una rápida alim entación d e l

J r  el.
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f ig u ra  3 es una proyección v e r t ic a l  y 

icrm iuo.l, n '-rm l a l  e je  d e l á rb o l, que muestra l a

ap licac ió n  le  l a  so jtn d a se r ie  de enrollados ca- 

i act orimad a por mía ráp ida alim entación d e l a r-

u.

10 .

o.

0̂.

Yol. . .

La f i ja r a , 9 es una v i s t a  s im ila r  a la s  

f i j a r a s  3 y 5, que muestra lo s accesorio s de en­

ro llad o  empleados para l a  ap licac ión  de la. ímr- 

cora ccrio  de enrollados carac terizad a  por una' 

ráp ida alim entación d e l a r b o lé  . .

La f i .;,"ura 10 es una v is t a ,  s im ila r  a la s  

-i unas 7 y 3 , pero que muestra l a  ap licac ión  de 

la  te rc e ra  se r io  do en rollados.

La f iy u ra  11 es una proyección v e r t ic a l  

y fro n tc l  do la  máquina em-olladora empleada pa­

ra  l le v a r  a cabo mm de la s  operaciones de produc­

ción dol rec ip ien te  a presión según l a  inven­

ción.

La f i j a r a  l i a  es una v i s t a  en sección 

tomada sobre e l  plano indicado en l l a - l l a  ea 1^

fiy u ra  11. ,

La f i j a r a  12 es una v í s t a  term inal, de 

la  máquina enrollador^ con partes re t ira d a s  para 

i l u s t r a r  la  re lac ió n  de accionamiento e n tre ,e l  

árbo l y e l  tambor empleado para extender lo s en­

ro llad o s.
La f i j a r a  13 es una v i s t a  en proyec­

ción h o rizo n ta l pue m uestra,e'l engranaje de 

cambio do velocidad mirando desde o l plano 13-13 

¿o l a  f i j a r a  13.
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La f ig u ra  14- es una v iá ta  en proyección 

h' ir?.venial ¿ e l  engi'anajo de cambio de velocidad 

paro, e l  accion ará '"lió  d e l tambor, mirando desde 

e l  plano indicado en 14-14 en l a  f ig a r a  12.

La f ig u ra  15 os ¡ana proyección, v e r t ic a l  

.-ríe muestra l a  f i ló le , y aparato de ap licac ió n  de 

r  ivestim íonto de re sin a  empleados para preparar 

I 33 f ib r a s  paro, l a  operación de enrollado.

La f ig u ra  15a es una v i s t a  en perspectiva  

d3 l a  agu ja  en ro llad ora y leva para e n ro lla r .

La f ig u ra  16 es una v í s t a  en sección  

cae muestra e l  rec ip ien te  a  presión y e l  aparato 

empleado para fundir y r e t i r a r  d e l rec ip ien te  e l  

n.ícleo m etálico fundido. .

La f ig u ra  17 es una proyección v e r t ic a l  

(gic muestra e l  rec ip ien te  a  presión  completado.

La f ig u ra  lá  ec mía v is t a 'e n  sección  

de una porción de la  pared d e l rec ip ien te  a 

p resión , tomada junto a l  c írcu lo  máximo de l a  

forma e s fé r ic a  de la  invención. .

L l a  fig u ra  19 es una v i s t a  en sección  . 

l e í  rec ip ien te  a presión , tomada, en l a  abertura 

para lo. tu b e r ía  de s a l id a  d e l rec ip ie n te .

Sn l a  forma de l a  invención i lu s tr a d a  y 

d e sc r ita  detalladam ente aquí, e l  rec ip ien te  a 

presión  tien e  1a forma de una e s fe ra  p ro v ista  

de un. accesorio  de sa lid a , en un extremo de un 

e je  entendido a trav^és de la  e s fe r a , y un ao- . 

caso rio  en e l  extremo opuesto d e l mismo e je  de 

l a  e s fe ra . Lor conveniencia, e l  accesorio  de s a -
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se ra  r e fe r í "  o con-a situ ad o  en un polo de l a  

e s fe ra  y e l  accesorio  cerrado o ciego d el otro 

extreno como e l  otro polo de l a  e s fe ra . Análoga- 

E.cnte, e l  plano a través de l a  e s fe r a , .normal- a l  

e je  po lar a mitad le  camino entre loa accesorio s 

se ra  re fe rid o  cono c írcu lo  máximo., de . l a  e s fe ra .

A medida que avance l a  d e sc r ip c ió n , se  ad v ertirá  

que muchas de la s  vu e ltas in d iv id u ales de lo s en­

ro llad o s alrededor de l a  e s fe ra  estén  su sta n c ia l-  

mente en e l  plano de un c írcu lo  grande y ¿o hará 

re fe re n c ia  a o l la s  como enrollados de c írcu lo  .' 

grande. Se comprenderá que* pueden i n s t r u i r s e  re­

c ip ien tes a presión  de acuerdo con e s t a  inven­

ción que sean esferoides-ob lon gos o que sean do 

sección  tra n sv e rsa l e l íp t ic a  o parcialm ente c i ­

lin d rico s  y con extremos e s fé r ic o s  o e l íp t ic o s ,  

y que en todos lo s casos t a le s  rec ip ien te s  a 

presión  son en forma de ana su p e r f ic ie  de revo­

lución y que lo s  enrollados se  ap lican  a l  r e c i­

piente mediante rotación  de la  forma sobre un 

órbol que ooincide c-n e l  e je  de le. su p e r f ic ie  de 

i  evolución.

Para formar un núcleo r íg id o  que r e s i s ­

t a  la  presión  impuesta por l a  ap licac ió n  de lo s 

enrollados que con stru yen  la s  paredes del. r e c i­

biente a presión,, se emplean dos hem isferios de 

¡retal fundido. Con re feren cia  a l a  f ig u ra  1, e l  

hem isferio in fe r io r ,  como se  in d ica  en 6, pre­

sen ta  una abertura 7 para r e c ib ir  e l  árbo l 8. 

bn accesorio  do montaje p rov isto  de una base 9

'¿iMiggs

30
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l ic o  12 que e s tá  in terio rm en te-file tead o  para re ­

c ib ir  e l  extremo file te a d o  d e l árbo l 8. E l acceso- 

2io  12 es recib ido  en e l  entrante su perio r d e l 

rreabro g ir a to r io  l j  sostenido por c o jin e te s  en

la s  como so - r a s t ra  para Mantener en alineará ento

15. los he .'ís fe r io s . n o tá lic o s . Un fo rro , complementa­

d o  de caucho 15 va colocado sobre l a  pie^,a 

le fundición su p erio r 14 y .ae  cortan o moldean 

lo s bordos de lo s dos hem isferios de caucho 11 

y 15 para formar u.na jun ta biselada.com o se 

2C. i l u s t r a  en Id y 17. E l  fo rre  de caucho 15 e s tá  

prov isto  de un accesorio  m etálico 18 que forma

e l  anuasoa base del. accesorio  9. En áu.' montaje, 

(1  hem isferio  de metal fundido 6 se a lo ja  dentro

10. í.'ol forro  de caucho 11 y se  dispone un hem isfe­

r io  complementario 14 de metal fundido sobre e l  

árbo l 3 por encima de la  p ie sa  de fundición 6.

l a  tu b ería  de s a l id a  en e l  rec ip ien te  o, presión 

completado. E l accesorio  18 e s t á  interiormente, 

f i le te a d o  para r e c ib ir  un c o l la r  f i l e t e a d o .19

25. que se  co loca sobre una sección  de diámetro

reducido d e l  árb o l 8. Se observará que e l  co­

l l a r  19 so sten ido  por e l  árbo l f i j a  l a  tu b ería  

m etálica de s a l id a  18 axialmente respecto  a l

accesorio  12 en e l  extremo in fe r io r  d e l árbol.. 

Sota d isp o sic ió n  tien e  por resu ltad o  e l  que e l30



276537
árbo l rec íb a  a l  impulso a x ia l  impuesto por e l  enro­

llad o  te n  d u a l. 131 extremo e x te r io r  de l a  tu b ería  

de s a l id a  13 e s t á  provisto  de un reborde de con­

torno po ligon al y se dispone un miembro 20 a  ma­

nera de'llave in g le sa , con. un hueco 21 análogamente" 

configurado para a ju s ta r se  a  lo s  lados planos 

d e l reborde de l a  tubería de s a l id a .  I<a porción 

reducida d e l árbo l, indicada en 22, e s tá  p ro v ista  

de mía ranura de chaveta 23 empleada pera ac­

cion ar e l  árb o l 3 durante la. ap licac ió n  de lo s  en­

ro llad o s a l a  e s fe ra . Durante e s t a  operación, es 

importante que e l  adaptador de lo s enrollados s i ­

tuado sobre e l  árbol se  a lin ee  con l a  ranura de 

chaveta 21 d e l árbo^L, a s í  como con lo s  lados 

plenos d e l reborde de la  tu b ería  de s a l id a  18.

En consecuencia^ e l  miembro 20 a modo de llav e  

in g le sa  e s t á  prov isto  de 'm fia d o r  24 presionado 

a re so r te , que cae dentro de l a  ranura de cha­

v eta  23 cuando dicho miembro 20 g ir a  sobre e l  

árbo l. De acuerdo con e l lo ,  e l  procedimiento 

seguido durante e l  montaje con siste , en d e s l iz a r  

e l  hueco SL de l a  lla v e  in g le sa  sobre la s  super­

f i c i e s  planas d el miembro 18 y g i r a r  e l  acceso­

r io  13 y su fo rro  h asta  pue dichas su p e r f ic ie s  

planas queden debidamente alin eadas respecto 

a l a  ranura do chaveta 23*

Con la s 'p a r te s  acopladas y alin eadas 

como queda d e sc r ito , e l  miembro 20 en forma de 

llav e  in g le sa  se r e t i r a  d e l árbo l y se  acciona

e l  c ilin d ro  de a ire  26 situ ad o  sobre e l 'a c c e so r io
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de montaje para mov&r la  h o rq u illa -27 hacia abajo 

sobre la s  partes acopladas d e l  núcleo adyacente 

a l  árbo l ( como se muestra con lín e a s  continuas 

en la  f ig u ra  l ) .  Esto produce una presión e fec­

tiv a  le  la s  dos p íe la s  hem isféricas m etálicas 6 

/  14 a un acoplamiento a ju stado  y mantiene a ' 

la s  partos a s í  acopladas mientras se  in se r ta  

3l  c o l la r  19 y ce t *'ra  de é l  hacia abajo  h asta  . 

formar contacto con e l  reborde interno d e l á r­

bol. luego se  su e lta  e l  c ilin d ro  26 para oeoi- , 

l a r  e l  braso 27 a su posición  marcada por la  

lín e a  de puntos y se monta e l  adaptador de ' . 

enrollados 33 sobro e l  árbo l. "La ju n ta  biselada, 

l e í  fo rro  es cementada en 16-17. En l a  parte 

superior d e l accesorio  de montaje va so c te -  

.iido un soporte articu lad o  de alineam iento 2? . 

je  h a lla  p rov isto  do un sa lie n te  29 adaptado 

para a ju s ta r se  dentro de un entrante 30 situado  

o,l f in a l  d e l árbo l. Cuando e l  miembro. 28 se  en­

cuentra en l a  posición  mostrada en le. f ig u ra  1 , 

se man tiene e l  á rb r l en posic ión  v e r t ic a l !  Des­

pués de haberse aplicado la  presión por e l  miem­

bro 27 a trav é s  de la s  porciones 27a y 27b d e . la  

h o rq u illa , puede g ir a r  e l  miembro 28 h acia  arróbe, 

separando; o d e l extremo d e l. á rb o l. E l miembro^32 

incluye ur.j, ranura de chaveta 33 y chaveta 

3'! ? l a  cual es rec ib id a  en la  ranura 23 de l ár­

bol 3. Dicho miembro 32 e s tá  p rov isto  de un 

hueco po ligon al 35 pue se  a ju sta .so b re  la s  super- 

LÍcios p lan ^ : d e l reborde, de l a  tu b ería  de s a l id a
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18. Una tu erca  ¿o retención 36 mantiene a í  miembro 

accionador o adaptador 32 en po sic ión  f i j a  jomo ae 

m aestra on l a  f i j a r a  3, quedando d isp u e sta  esta, 

porción ¿ e l  conjunto de núcleo y árbo l para, colo­

carse  en l a  máquina en ro lladora para formar la s  

paro les ¿ o l  roc ip i-n te  a presión  mediante l a  

ap licac ió n  ¿e  t i r a s  f le x ib le s  a l  núcleo. La por­

ción dol árbo l 3 que se  extiende, a  tra v é s  de. l a  

s a l id a  13 y e l  adaptador' e s tá  p ro v ista  de una 

muesca 3a ¿e ven tilac ión  de a ire  para compensar 

lo s cambios de presión debidos a  v ariac ion es de 

tem peratura, 31 accesorio  12, so sten ido  por e l  

cunto ¿o una e s ís rn  opuesto a l a  tu b e r ía  de s a ­

lid;-' 1?, e s tá  i^nalnente prov isto  de un adaptador 

¿a enrollados como se muestra en la  f ig u ra  4.

Usté soporte comprende un miembro 38 

a manera ¿o copa prov isto  de un..hueco. 39 de . 11a- 

ve raro r e c ib ir  uno. porción exagonal d e l.a cce so ­

r io  32. S i  M ise ro  38 se  asegura a l  accesorio  12 

mcdi'Uito vu to r n il lo  prision ero  40 y dicho, miem­

bro 38 se  h a l la  internamente e str ia d o  como en 41 

Para r e c ib ir  la s  o... t r ia s  e x te rn a s . de .un:' miembro 

8 0^3orador 42. Sato miembro-42 presenta un ade- 

.1 ,̂ ....-nto paro, acomodar a l  t o m i l lo  p r is io -

-i'J o
¿a  máquina en rolladora empleada para 

a p l r c "  *¡ -c t í r a s f f l :x ib le a  alrededor d el núcleo 

-Toar-'C-' i lu s t r a d a  or. so to ta lidad  en l a  fig u ra  11? 

^  ....,^-4 ^qlo un o-ne,zón v e r t ic a l  prov isto  de una

aso 90 pao su sten to  una unidad creadora de fu e rz a ,

CF3U



t a l  cono mi motor ? 1 , un tambor desp lazab le  52 

y ana oa.Ja de engranas.jes 53. Sustentada por 

mie/nbro.3 v e rtió  o,les de un armazón, hay una p ía  

taforma horizontal. 54 sobre l a  p u a l va montada 

una c a ja  de engranajes de leva 55 y un árbol 

aodonador 56 acoplado a un accesorio  d e l 

núcleo e s fé r ic o  indicado en su conjuntó en 

e s ta  v i s t a  on 57. En su funcionamiento, e l  

motor $1 , a través de una polea 60 de cam­

bio de velocidad , acciona una correa 61 que, 

a su ves, mueve a l a  polea 62 do la  c ja  de 

engranajes 53. E sta  c a ja  de engranajes 53 in -  

clune un engranaje de reducción de velocidad 

que no forma ninguna parte e se n c ia l de l a  - 

presente invención, Un contador 63 va monta­

do sobre l a  base 50 y es accionado por una 

excén trica , no mostrada, s itu ad a  sobre e l  

árbol 6'¡. procedente de la. c a ja  de engranajes.* 

3¡1 árbo l 64 y e l  árbo l accionador 65 proce­

dente de la  cajo, de engranajes g iran  a la  

m i s v e l o c i d a d ,  de manera que e l  contador . 

in d ica  e l  número de revoluciones d e l árbol 

65 que hace g i ia r  a l  tambor desplazable
t=¡ o -. . -

Al avanzar esta, descripción  se verá 

ouc e l  accicna-iiiento d e l árbo l 65 se tra.es- 

mite e l  árbo l de la  e s fe ra  57, do manera que 

durante e l  enrollado e l  tambor desp lazab le  52 

efectú a una o sc ilac ió n  de la  agu ja  enrollad 0-  

ra  66 a l  mismo tiempo que s e .pone en rotación

t ' " *  -*'i . . .
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a c e le ra . Un conjunto de a r ticu la c ió n , indicado 

en su  to ta lid a d  en 67, incluye un par de barras 

espaciadas 68 y 69. Un extremo d e l par de barras 

( e l  extremo derecho en l á  f ig u ra  1 1 ) .e stá  ra -  

nurado en 70 a f in  de a r t ic u la r se  y d e s liz a r se  

sobre un pasador f i j o  71 sosten ido  por e l  armazón. 

S I  otro extremo de dichas barras 68 y 69 e s tá  

p rov isto  de un par de r o d il lo s  72 y 73, disponién­

dose uno de e l lo s  a cada lado d e l brazo d'espla- 

zablc 74. Se observará en la  f ig u ra  17a que lo s 

ro d il lo s  están  sustentados en un armasen a r t i ­

culado 74a po.ru e v ita r  su trabado. Un eslabón 

articu lad o  75, que se  a r t ic u la  en 76 a i  armazón 

y en 77 a la s  b arras, proporciona un. soporte' 

ad ic io n a l a l  brazo de articu la c ió n  67. E l  ex­

tremo in fe r io r  de la, barra  desplpzahle 74 e s tá  

p ro v i,to  de mi ro d illo  78 que corre por un ca­

r r i l  de lev a  79 d e l tambor desplo.so.ble 52. E l 

extremo in fe r io r  de l a  barra desp lazab le  &e ex­

tiende a trav és de 'ma ranura 8l  y e s tá  ahorqui­

l la . ' o en 74a para r e c ib ir  e l  pasador 78a  d e l ro­

d i l lo  78 3, f in  de acomodar la  tra y e c to r ia  arquea­

da d e l extremo in fe r io r  de l a  barra  74. É l pasa­

dor 73a y e l  ro d il lo  78 son guiados en una t r a ­

y e c to ria  h orizon tal por un d isco  80a asegurado 

a l  Pasador 78a. E l dieco 8Ca es guiado por lo s . 

c a r r i le s  horizontales^ 80.

31 c a r r i l  de lev a  79 d e l tambor 52 

e s ta  configurado preferiblem ente de manera que 

perm íta un in te rva lo  de unos noventa, y s ie t e  g ra-

3



-los a l  I r a s  o desplrz&ble 74 a cada extremo de la  

carrera  le  desplazam iento. Hato tien e por r e s a l ­

tado un a rupias acianto relativam ente rap io^  de 

l a  aguja desde un extremo ..de l a  forma c a sta  e l  

otro y permite que lo s enrollados se d eslicen ' 

a so. posición  durarte e l  in te rv a lo . . * .

La o sc ilac ió n  de la  barra desplayadle 

74 puedo e fe c tu a r se 'alrededor de un pivote 

f i j o  forredo por e l p e s t i l lo  82 cuando se de­

sea  mantener una carrera  de desplazam iento f i j a ,  

o alrededor de lo s ro d il lo s  72 y 73 cuando se  

desea una carrera  v ar ia b le . E l p e s t i l lo  82 e s tá  

norma.lne.ato prest onado a reso rte  h ac ia  la s  aber­

tu ras espaciadas 83, 84, 85. y .8.6 d isp u estas en 

3.a burra d c sp lan a lle . Cuando se o s c i la  e l  bra­

zo de a r ticu la c ió n  67 de manera que permita a l  

ó'O.bclo d e l p e s t i l lo  8-2 en trar en cualqu iera de 

lo s entrantes 03- C 5 , e l  ponto de ar ticu la c ió n  

-to l a  barra d csp lcsab le  74 se  mantiene en una 

posición  f i j a ,  y a s í  se  mantiene una carrera  f i j a  

de l a  ap a ja  desdo un extremo de la  e s fe ra  a l  

otro . Cuando sa ov Lea una, ca rrera  v a r ia b le , e l  . 

eslabón 75 funciona asegurando que e l  punto de 

aitricu lación  d e l brease desp lazad le  74, d e ter­

minado ;,or 3.a posición  de lo s r o d il lo s  72 y 73, 

so nueva j'i. una l.ínea o plano sensiblem ente 

vertióo .l que pasa a. través d e l círculc^áxim o de 

la  e s fe ra , puesto que la  d is ta n c ia  entre lo s 

puntos Pe ar ticu la c ió n  76 y 77 d e l eslabón 75 es 

igual- a l a  d is ta n c ia  entre e l  punto de a r t i -



cil.ictón  77 7 o l prnto de a r ticu la c ió n  del'.brazo 

7-'!-. Cirru" * e l  p o r t i l lo  82 e s tá  en l a  muesca m-*-ás 

Deja 83, e l  desplazamiento de la  agu ja  es desde 

un punto adyacente a  un accesorio  de l a  e s fe ra  

h asta  un punto adyacente a l  accesorio  opuesto.
1̂ . ira y desde a l ia  de nuevo a l  punto de

p a rtid a . Los enrollados prelim inares de l a  e s­

fe ra  se efectúan ^-referiblemente mediante e l  uso 

de un dc3¿.-lazamion'JO f i j o ,  en tanto que después 

de lo s en ró lla lo s prelim inares l a  carrera  de 

d esp la ta  .ionio os continuamente disminuida por 

medio de una leva 30 que gira-gradualm ente du­

rarlo  e l  avance del enrollado medíante l a  ca ja  

de 3n.y.v.na.j os 11 y la  cadena y rueda dentada 91? 

92. "Sntre o l  árbol 36 y e l  árbol accionador 

94 do lo, c a ja  de engranajes 33 ae interpone 

un orbrajue do mordaza 93° A sí, después de com­

p le ta rse  los. enrollad os prelim inares sobre la, 

e s fe ra , so acopla e l  embrague de mordaza 93 

oscilando l a  p a lie ca  95 para e fe c tu ar  un ac­

ciona.' .Lento a t r a /é s  de l a  c a ja  de engranajes 

35 y cambiar a s í  l a  carrera  de dospiaramiento 

durvntc o l recto  de lo s  enrollados ap licados .

Durante e l  desplazamiento d e l enro­

lla d o , es con vos i  inte l le v a r  e l  o jo  de la  aguja 

65 desde un 'ponto adyacente a un. a c w o y io  has­

t a  m  n n to  adyacente a l  curo accesorio  en una 

tra y e c to r ia  curvada junto a l  núcleo do la  e s-  * 

lo ra ,  - iv a  olee'ruar e sto , 'se f i j a  un c a r r i l  de



 ̂ nrnr.¿va ICC ^1 a" "marón situ ado  por deü^3 l a  esfa-

n. Jone -'Lojor o: o muestra en la  f ig u ra  15a, l a

agu ja  Jó cató. a r ticu la d a  en su extremo in fe r io r  

en 1C1 a mi soporte 102 s itu ad o  en e l  conjunto de 

l a  carra le s  -'lasahie. ^  ro d illo  103 d escen tra- 

da'L-tonto articu lad o  es sosten ido por e l  oxtreno 

in fe r a 01- la  a^,uja $6 , cuyo r o d illo  103 oor-i'e 

sobro e l  c a r r i l  do leva  100. E l c a r r i l  de leva 

tien e  unas ronc.s elevadas, "talos como la s  104, a 

c a la  entreno, de juanera que cuando e l  ro d ilo  se 

desplana noy la s  porciones elevadas de dicho ca­

r r i l  da lev a , s i  e.cúreme su p erio r de l a  agu ja 

experimentará una o sc ilac ió n  h acia  dentro a una

posición  inm ediata íonte adyacente a lo s  acceso­

r io s .  E sta  d isp o sic ió n  asegura e l  correcto  im- 

. pulo o iírccc ion o .l '.obre la s  t i r a s  m ientras la s  

mismas se  enrollan  alrededor de l a  e s fe ra . Por en­

cima d a l soporte 1^2 d e l brato desplor,able, en 

su  extremo su p erio r, hay un cas g u illo  ¿e gu ía  1 0 5  

.-¡no lleve, a l a  t i r a  f le x ib le  106 dé un lado a 

otro con 3.3, ag-jo. 66. La porción d e l tr a s  o d e s­

p ía s  ab l 3 74 que se proyecta por encima del pas- 

q u illo  1C5 os gu.iof a  'por un miembro acanalado 

107.

f  e.ra L mué mi t i r  e l  accionamiento desde

e l  L'cjor a i  árbol, e l  e je  d e l tambor desplana­

dlo tr  cata  prov isto  de un engrsmaje 110 d isp uesto  

paro, acop larlo  con un engranaje 111 que ac­

ciona a una r u d a  dentada 112 para cadena. pna 

cadena I I 3 transodte e l  accionamiento de l a  rueda



dentado. 112 a la  114 montada sobre e l  árbol 115 

de la  plataforma, su perior de la  máquina. E l á r­

bol 115 e s t á  previ to  de un eagranaje 116 aco­

plad" a roí H.ugror?,Je mayor 117 situ ad o  sobre 

e l  árbol 56. .Jurarlo la. ap licac ió n  de lo s enro­

llad o s prolimíno.roo, es d e c ir  lo s enrollados de 

máxima carrera 'd o  desplazam iento, lo s  engrana- 

jo s  que efectúan e l  accionamiento se  se le c ­

cionar de manera ..g3,e e l  árbo l efectúe aproxima­

da'-, tente una revolución y cuarto m ientra! e l  tam- 

boi- d esp lasab le  r e a l iz a  só lo ' una revolución.

Jome so comprenderá por la. descripción  que m i­

gue, t a lo s  enrollados ponen la  t i r a  en contacto 

arqueado con la  tu b ería  de s a l id a  y refu erza 

e l  área do pared no su sten tada en e l  accesorio  

cuando so a p lic a  la  presión in tern a a flu id o .

Lg d ife re n c ia  de rotación  entre e l  árbo l y e l  

e je  riel tambor dcsp lazab le se  - consigue usando 

un engranaje, t a l  como e l  1 1 1 , p rov isto  de no­

venta y s e i s  d ientes on acoplamiento con e l .e n ­

grana j e 110. Este engranaje 111 e s tá  f i ja d o  a l­

o je  120. Cuando se usa e l  engranaje i l l  sobre e l  

e je  120, so emplea un engranaje 116 prov isto  

de ciento vein te dientes sobre e l  e je  su p erio r 

115 . A sí, suponiendo que lo s  engranajes 110 y 117 

sean d e l mismo diámetro, e l  uso de un rugí onaje 

de noventa y s e i s  d ien tes,en  111  y de un engra­

nujo do ciento veinte d ientes on 116 produce lo 

quo aquí so in d ica  por alim entación ráp ida. Por 

alim entación rápida se  quiere expresar que lo s  en
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r o l la 'o s  term inales se efectúan  con una réjnda ro­

gación d e l árb o l, <3$ 3nanera que est3  efectúa más

le  una revolución adentras e l  tambor desplacab le 

e fectú a  só lo  una. Después de haberse completado 

io s  enrollados prelim inares con la  alim entación

rápida? so su stitu y e  e l  engranaje 116 por un en­

gran aje  s im ila r  121 que puede s e r  uno prov isto  de 

cien  d ien te s . Al mismo tiempo, se  su stitu y e  e l  en­

gran aje  111 d e l e je  120 por un engranaje 122 que 

tien e  también cien d ien te s . T al cambio de r e la ­

ción da engranajes puede;obtenerse mediante en­

gran a je s de cambio de velocidad en lo s  emplaza­

mientos re fe rid o s o remirando lo s  engranajes 116

y 111 y sustituyéndolos por. lo s  engranajes 121 y 

122. Con e sto s úluirnos engranajes en su  posic ión ,

l a  rotación  d e l árbol correaponderé a  l a  rogación 

d e l tambor d eap lasab le , a cuyo tip o  de alim enta­

ción se  hará re feren cia  aquí por alim entación 

le n ta . S I  engranaje 110 tien e  doscien tos un dien­

t e ,  adentras que e l  engranaje 117 t ie n e  d osc ien to s,

de marera que e l  e je  d e l árb o l g ir a  ligeram ente 

más de una revolución mientras que e l  tambor

desp lacab le  efectú a una revolución, oon lo  que 

se  produce un l ig e ro  avance de la s  vu e ltas in d iv i­

duales de lo s  enrollados alrededor de l a  e s fe ra  

durante l a  denominada alim entación le n ta . Durante

s s t a  alim entación, e l  p e s t i l lo  $2 de l a  barra d es- 

P lasab le  no puedo f i j a r  e l  punto de a r ticu la c ió n  

de l a  misma y l a  carrera  de desplazam iento de 

dicha barra  respecto  a l a  e s fe ra  es cambiada con-
30
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im a n a n te  debido a l  movimiento de l a  leva 90, 

que eleva progresivam-ente e l  ponto de a rticu ln -  

caon y acorra la  carrera  de desplazam iento.

Como n ejor se  muestra, en l a  f i,gura 5, 

para f a c i l i t a r  l a  formación de una e stru ctu ra  

pared alrededor de la  tu b ería  de s a l id a , 

lo s  adaptadores 32 y 38 de cada polo de l a  e s­

lo ra  están  p rov isto s de guías de enrollado 132 

y lo3. Cada gu ia  da enrollado comprende se c ­

ciones será  c il in d r ic a s  que se f i ja n  entre s í  

alrededor de lo s adaptadores 32 y 3$ por medio 

'--e pernos de f i ja c ió n  pasados a trav és de la s  

aberturas 134 y pasadores de e sp iga  135, habién­

dose omitido l a  sección próxima de cada guía 

ce enrollado para c laridad  de 3.a i lu s tr a c ió n , 

loopo so in ic ia  e l  enrollado d e l v id r io  fib ro so  

Poniendo en re lac ión  e l  árbol 8 con una a l i ­

mentación ráp ida como queda d e sc r ito . E ste  enro­

llad o  se continua con una carrera  como se in d i­

ca en 13.3, con lo cual la  aguja de enrollado abar­

ca l a  d is ta n c ia  e. ¿líten te  entre lo s bordes iu -

moc di Las guras de enrollado 132 y 133. la s

30.

gu ias de enrollado presentan preferiblem ente 

un contorno e s fé r ic o  opuesto a l a  su p e r fic ie  e s ­

fé r ic a  d e l núcleo, y a l  ap lic a rse  e l  enrollado 

im probado de re sin a , la s  t i r a s  adyacentes a 

lo s  accesorio s torm inales de l a  e s fe ra  se d e s l i ­

zan a su posición  y forman una sección  de pared 

indicada en la  fig u ra  5 por 137. E sta  porción 

de l a  pared de la  e s fe ra  in d icada en 137 completa
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l e  pare? do e s ta  o ' la s  zongr e x iste n te s  entre 

e l  núcleo y la s  giíias de e n ro lla !o  132 y 133*.

¿e ha observado que cuando se  enro 13.a una e s fe ra  

de un diénotro dejdoce pulgadas aproximadamente 

y se emplean sesen ta  cabos de v id r io  fib ro so  en 

forma le  t i r a  f le x ib le ,  se  obtiene un s a t i s f a c ­

to r io  rec ip ien te  a presión enrollando l a  zona 

137, mostrada en la  f ig u ra  5, con quinientas 

ochenta y t r e s  vuelbas d e l e je  d e l árbo l 8.

Después de l a  ap licac ió n  de lo s p r i­

meros enrollados¡cono se  ha d e sc r ito , s e  ap lic a  

un segundo conjunto de guras de enrollado 141 y 

142 a loe adaptadores 32 y 38. Las gu ías de en­

ro llad o  141 y 142 son sim ila re s a la s  empleadas 

en e l  primer enrollado, pero permiten un mayor 

diámetro. Como se i lu s t r a  en l a  f ig u ra  6 , . la s  

gu ías se f i j a n  en su posición  sobre l a  zona 13? 

de l a  pared completada en e l  primer enrollado.

Los bordes p e r ifé r ic o s  de la s  gu ías se proyec­

tan nás a l l á  de l a  zona 137 y se  continúa e l  en­

ro llad o  con una alim entación ráp ida para r e l l e ­

nar e l  espacio  situado  entre la s  gu ías de enro­

llad o  y e l  núcleo, completando a s í  la s  se c ­

ciones do parad 143* Durante e l  enrollado de la  

e s fe ra  con la s  gu ias 141 y 142 er. su. posición ,

33 ha observado que en una e s fe ra  se re llen a  

iich a zona de manera, compacta girando e l  árbo l 

cu atrocien tas cincuenta y s e i s  veces. A sí, la s  

;onas de pared 137 y 143 se  completan con un 

botad. de ochocientas ochenta v u e lta s  d e l  árb o l.

-si -.
.'Z .



Las ¿p ía s  de enrollado 141 y 142 son re tirad a s  

luego y ap licad as la s  gu ías de enrollado 3.51 

y 152 para e stab le c e r  otro incremento de d iá ­

metro' como se i lu s t r a  en l a  íigura'9. Se continua 

l a  alim entación rápida d e l árbo l durante unas 

tre sc ie n ta s  v u e lv e  ad ic ion ales d e l mismo a. f in  

do completar l a  pared de la  e s fe ra  en la s  so­

nas de lo s  accesorio s mediante l a  ad ición  de la  

sección  153- Se comprenderá que 3a t i r a  f le x ib le  

se  mantiene s in  romper durante t a l  alimentación- 

ráp ida y que amigue se  empleen sucesivamente tr e s  

separadas gu ías do en rollado , l a  formación de l a  

pared os un proceso continuo. IgUa3j<iente se  com­

prenderá que cuando se  emplea e l  segundo conjunto 

de guías de en rollado , queda reducida l a  carrera  

de desplazam iento como se  in d ica  en 144 en l a  

figura, ó. Cuando ce emplea e l  te rc e r  conjun­

to  do gu ías de enrollado, l a  carrera  de desp la­

za ¡liento r e su lta  j-ás reducida aún, como en 155, 

f ig u ra  f °

l a s  f ig u r a s ,7? 8 y 1Ó ilu s tr a n  ,las 

porcionc; torm inales de l a  a s ie re  que ae e s tá  

enrollando, correspondientes a la s  v i s t a s  traite - 

v e rsa le s  de la s  figu ras 3, 6 y 9, respectivam ente 

Por ejemplo, en l a  f ig u ra  8,. e l  área indicada 

en sección  transversa,3- en 175 ( f ig u ra  8) corres­

ponde a l a  cocción de pared 137 de l a  f ig u ra  5. 

Análoga outa, on 1?, f ig u ra  10, la s  áraaa ¡indí­

c a la s  en cocción tra n sv e rsa l on 216 correspon­

den a l a  sección 'do  pared 3.43 de l a  f ig u ra  6.

.-¡J- * -



Con la  primera se r ie  de enrollados y 

con la  la r r a  tra.nov ersa l a ju stad a  p a ra 'una ca- , 

m ora máun.ma cono ce describe  en re lac ió n  con 

la  f i  ja ra  3, l a  v io la  term inal de 1?. e s fe ra  

miranda h acia  3.a tr.ber ía  de sa lida , corresponde 

a la  ilu s tr a c ió n  do la  f ig u ra  7. Suponiendo 

que e l  o.,:rollado so in ic ie  en e l  c írcu lo  má- 

vino cauco se  in d ica  en 15$ en l a  f ig u ra  7, se 

lleva, alrededor y en contacto con l a  pared ex­

te r io r  de 3.a tu b ería  de s a l id a , como ae in d i­

ca en 157. Se pone l a  t i r a  en contacto como 

un arco en mi _lo.no sustancialm ente normal a l  

e je  d e l accesorio  ¡.encuna! 18 desde e l  punto de 

tangencia 157 h asta  e l  punto 158 y.desde é ste  

pasa lo  nuevo a l  c írcu lo  máximo de l a  e s fe ra  .57, 

ceno en 151. Desde e l  punto 159 d e l c írcu lo  má­

ximo, o l enrollado continúa como se  muestra en 

l ín e a  de punteo ds 160-161 h asta  e l  punto 162 

dol c írcu lo  máximo. Desde e l  punto 162, e l  en­

ro llad  o so l le v a  do nuevo a. su acoplamiento con 

una porción do la  p e r ife r ia  de la. tu b ería  3.8 y 

desde e s te , de nuevo a l  c írcu lo  máximo, a l  punto 

17?. Continuando desde e ste  punto, se  muestra 

e l  enrollado en l ía o s  de puntos 164 y 165 hasta, 

un pu v; '¡oí c írcu lo  máximo 166. Desde e l  punto 

1^5 so 1 vado nuevo e l  enrollado a su  contacto 

con una porción de l a  p e r i fe r ia  de l a  tu b ería  dé 

c a lid a  15 y desdo - l i a  a un punto d e l c írcu lo  má­

ximo, como cu 157. E l en rol-lado  continua desde 

157, < outrado con lín e a  de puntos 168-169, h asta
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un guat 3 P.ol c ír c t lo  máaino, como 170. Desde e l  

parto  170 del c írcu lo  máximo, se  pono en contacto 

a l  enrollado con la  tu b ería  de s a l id a  lo  en mía 

porción lo la  po:. i f e r i a  de .la  tu b ería  y desde

;1 c írcu lo  máximo. Desde o l 

.o máximo, so- muestre-, e l  en- 

püntos 172-173 h asta  e l  

¡írcu lo . á!ste enrollado prc- 

c l  primer conjunto de gu ías de en­

r ó l le lo ,  se continúa h asta  que e l  árbo l ha g i ­

rado aproximad oro .-¡te quinientas t r e in ta  y ocho 

na ca le ra  proporcionada como se 

aquí y c*c  l i r a s  de v id rio  fib ro so , ig u a l-  

des c r ib e , e l  espacio situado  

primeras' gu ías de enrollado 132 y I 33 

o queda sustancia-lmonte rellenado con 

roso enrollado. Se observará con ra ­

la  ü g j  ?a 7 que lo s su cesivos enró­

l l e le s  o vuelta' in d iv idu ales están  su a ta a c ia l-  

nontc enpnci l a s  entre s í  en e l  c írcu lo  máximo, 

y en e l presente caso, después de cuatro e n ro lla ­

dos y . .¿dio aproxi.iadamonte, lo s enrollados empie­

zan a entrecruzares en puntos situ ad os entre e l 

accesorio  13 y e l  c írcu lo  máximo, que de hecho 

d o n a  sn en tre te jí.'o  d e l t ip o  de c e sta . Luego . 

se  aplico, un segundo conjunto de gu ías de enro­

llad o  l 'l-  y 142 y so disminuye la. carrera  de 

desplana liento cono se  muestra en l a  f i s u r a  3.

Con t a l  disminución en e l  desplazam iento, e fe c ­

tuado reviendo e l  p e s t i l lo  82 a l  entrante 84,

veons. Con 00

desead 8 e ,aquí 1 c*

como ¡aqu:t 00

ónice prixioras

y e l  :n- ̂  c "Lo0 odo, -

"VI. p„ a-i 0 Pie rao a 0

fcrea.!.c:ic, -a la l y a

ir , " ' ' - ̂̂  el y ' 1) ' ^̂ -.7;. yl fy, v.



continúa l a  c.lij.,:'.v'jación rápida d e l árbol.

d i  área de v id r io  fib ro so  s i to  ai 3, a l -  

r .d ad or d el accesorio  y que se re lle n a  entro e l  

iiádoo  o l primor conjunto de gu ías de enrollado 

0. so in d ica  en l a  f ig u ra  8 en 175. Se comprenderá

que con la  acortí.da carrera  de do3plasamiento de 

la  f ig u ra  3, e sta  vena no se rá  rodeada de nue­

vo por la  t i r a  f i l " o s a .  Con re fe re n c ia  a l a  f i ­

gura 3 y suponiendo áe nuevo que e l  en ró lla ­

lo . do so in ic io  er. e l  punto 3.76 d e l c írcu lo  náxi-

no, aqu el se lle v a  a mi contacto tangente con 

la  zona .v a la r  175, como en 177. Permanece' en 

contacto con l a  nona 175 h asta  e l  punto 173 y 

desde ésto  atrav ie , a e l  c írcu lo  máximo en e l  

15. punto 175. Desdo e l  punió 179? se l le v a  en enro­

llad o  como so in '"tca con la  lín e a  de puntos 

ISO alrededor de una zona s im ila r  en .el polo 

opuesto a trav és do la  lín e a  181 h asta  e l  punto 

132 d e l circonio mínimo. E l .enrollado prosigue 

20. a s í  cor. l a  alim entación rápida siguiendo la s

lín eas  IO3 , 134, 1?5 y 186 h asta  e l  punto 187 

d o l c írcu lo  máximo. Desde e l  punto 187 e l  en­

ro llad o  sigue la s  lín eas  188, 189, 190, 191, 192, 

193, 134 y 135 y luego hasta, e l  punto 196 d e l 

25. c írcu lo  máximo.

En l a  f ig u ra  10, continúa la, alimen­

tac ión  ráp ida sobro e l  árbol y e l  enrollado 

que se lu c ia  en 197 se l le v a  h acia  e l  centro . 

contra lo. sena 295, continuando h asta  e l  c írcu lo  

30. máximo opuesto, como en 198. E l enrollado con-
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tin d a  como on 199 y 200 en lín e a s  de puntos p¿-.ra 

aparecer en e l  c ircu lo  máximo en e l  lado in fe ­

r io r  do l a  fi.yu.ra 10, en 201. Desde aquí, e l  en­

ro llad o  avanza con l a  alim entación rápida d el 

árb o l, cono se  in ' i c a  en 202, 203, 204, 205, 

para, aparecer de nuevo en e l ' lado in fe r io r  del 

c írcu lo  máximo en 206, Continua luego como en 207 

208, 203, 210 h asta  un punto d e l c írcu lo  ?&á- 

xim.o 211. T al enrollado continúa, por 212, 213,

214 y 219 h asta  que la  pared de la  e sfe ra  

queda completada rellenándose l a  zona 153 de la  

f ig u ra  9. So comprenderá que cada cambio en la  

carrera  de d eso lar amiento e & fe c tú a  desviando 

e l  mecanismo de p e s t i l lo  de la. f i g u r a ' l i a .

Cuando se completan lo s enrollados cf'ec 

tuados con l a  alim entación rápida y se  terminan 

la s  zonas term ínalos de l a  pared 137, 143 y 153, 

se  cambiar lo s  engranajes como queda d e sc r ito  

detalladam ente, para r e a l iz a r  una alim entación 

re lativo , orto lenta, en e l  árbol. Con t a l . a l i ­

mentación relativo-Rente len ta  en e l  árb o l, cada 

enrollado se  encuentra sustancialm enhe.en' 

e l  plano de un c írcu lo  grande. T ales enrollados 

no están  matemáticamente en un circulo .grar.de 

porque la. leva 90 e s tá  cambiando progresivamente 

l a  carrera  de desplazam iento y lo s  su cesivos 

enrollados son de hecho e sp ir a le s  que se  apro­

ximan mucho a un c írcu lo  grande. Sin  embargo, 

l a  tensión sobre la  t i r a  tiende a  l le v a r  a cada- 

v u e lta  a una tra y e c to r ia  de c írcu lo  grande, y



ade pus d e l aplanamiento de la  t i r a

en f o i d e  banda y e l  e fecto  lab rican te  de la  

re sin a  Irru id a  sobre la  t i r a ,  t ien e  por re su l­

tado cus la s  vu eltas s itu ad as entre la s  zonas

polares o do lo s accesorios sigan  una tray ecto ­

r ia  Re c írcu lo  grande s, e fecto s p rác tico s. En 

otras p a lab ras, no hay tendencia por parte de 

la s  vu e ltas a d e s liz a r se  lateralm ente desde 

una tra y e c to r ia  o plano de c írcu lo  gu stan c ia l-  

monte prende. 3n ¡íales eteroliados con carrera  

de des p la s  e,mi o nt o decrecj ente, centro lodos 

por lev a , se efectúan.aproximadamente dos mil 

t re sc ie n ta s  cincuenta y nueve vu e ltas d el 

ár''O l. 31 enrollado se  interrumpe en mía d is ­

ta n c ia  su s ta n c ia l  a cada lado d e l c írcu lo  

máximo, como se  in d ica  en 300 en la s  f ig u ra s  

1? y 13. Resultado de esto  e s  que l a  sección  

más delgada de la  pared se  forme en la  banda 

ancha d e l c írcu lo  máximo. Esto  es conveniente 

para l le v a r  a cabo una deflex ión  uniforme por 

todo e l  área de la  pared de l a  e s fe ra  cuando 

e s ta  se  somete a presión. Adelgazando progre­

s iv a  e uto l a  pared adyacente a l  c írcu lo  . 

máximo, se e v ita r  agudos cambios en l a  d e fle ­

xión. Esto carece deberás a l  hecho de que 

e l  c írcu lo  máximo e s tá  a !xua d is ta n c ia  máxima 

de l a  abertura de l a  pared para la  tu bería  

de s a l id a .  -

Cuando la  e s fe ra  se  ha enrollado com­

pletamente cono queda d e sc r ito , se pasa a un



horno donse se  somete a cocción a 2009F durante 

unas cuatro horas, lo  cual completa la  polime­

rizac ió n  de l a  re sin a . La temperatura de coc­

ción es in su fic ie n te  para fu n d ir e l  metal de 

lo s miembros 6 y 14 d e l núcleo. Después de l a  

cocción, se r e t i r a  e l  árb o l úe l a  e s fe ra  y se 

tr a n s f ie r e  a l  accesorio  ilu stra d o  en la  f ig u ­

r a  16. En e s te  accesorio , que comprende una 

base 251, una tu b ería  v e r t ic a l  y f i le te a d a  252 

recibe e l  accesorio  interiorm ente f i le te a d o  

18 que forma l a  tu b ería  de s a l id a  de la  e s fe ­

ra . Coaxialmente con e l  accesorio  252, hay 

una tu b e r ía  253 extendida h acia  a rr ib a , que 

se h a l la  espaciada alrededor de su p e r i fe r ia  

en e l  accesorio  formando un paso como en 254 

para e l  m etal fundido d e l núcleo.

Preferiblem ente, e l  m ateria l d e l nú­

cleo  e s  una aleación  de bajo  punto de fu sión  

formada para fu n d ir a  unos 2803F. T a l aleación  

puede formarse con dos quintos de bismuto y tr e s  

quintos de estaño. Se comprenderá l a  p o sib i­

lid ad  de emplear o tras adecuadas a leacion es de 

bajo  punto de fu sió n .

E l extremo in fe r io r  de l a  tu b ería  

253 que se  extiende h acia  a r r ib a  por l a  e s - fe -  

ra  e s t á  f i j a d a  a  una cámara de entrada 255 

adaptada para r e c ib ir  vapor de agua a través 

de una tu b e r ía  de entrada 256: Una v álvu la  

de v en tilac ió n  de a ire  y vapor de agua va in ­

se rta d a  en l a  abertura f i le te a d a  251a de
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l a  base 251. Después de que se acopla l a  e s fe ra  

sobre e l  acceso rio , como se  i l u s t r a  en l a  f i *  

gura 16, se  d ir ig e  vapor de agua & MR.& presión 

de vein te  l ib r a s  a  l a  e s fe ra  a  trav és de l a  tu —

4

b e r ía  253* T al vapor de agua e s ta r a  a  unos 228sp 

y se rá  in su fic ie n te  para fu n d ir e l  núcleo metá­

lic o  6 y 14, pero su fic ie n te  para e fec tu ar una 

vu lcanización  de l a  ju n ta  b ise la d a  entre lo s 

miembros 11 y  15 d e l fo rro  de caucho. Como lo s 

enrollados son ap licados a  p resión , l a  ju n ta  

b ise la d a  entre lo s  miembros d e l fo rro  de cau­

cho r e s u l ta  vulcanizada a  presión  entre l a  su­

p e r f ic ie  in tern a de l a  e s fe ra  y l a  su p e rfic ie  

externa de lo s miembros 6 y 14 d e l núcleo me­

t á l i c o .  E l proceso de vulcanización  se  continua 

durante unos d iez minutos y seguidamente se  

introduce vapor de agua a  una presión  de cincuen­

t a  l ib r a s .  E ste  vapor de agua e s t a r á  a  295SF 

aproximadamente y, mantenido durante unos d iez 

minutos, es e fic a z  para fu n d ir todo e l  metal 

de lo s  miembros 6 y 14 d e l  núcleo. E l m etal 

fundido flu y e  descendente por gravedad a l  con­

ducto 254 entre la s  tu b ería s  252 y 253- Usté 

m etal fundido se  acumula en l a  base 251 d e l  ac­

ceso rio  y puede r e t i r a r s e  para fu n d ir nuevos 

miembros hem isféricos d e l núoleó.

E l m ateria l f le x ib le  preparado para 

e n ro lla r lo  a l  rec ip ien te  e s fé r ic o  es una t i ­

ra  de v id rio  fib ro so . T ales f ib r a s  se  forman 

troquelando v id r io  fundido a trav és de pequeñas



ab ertu ras, reuniéndose una s e r ie  de t a le s  f i ­

lamentos, por ejemplo d osc ien to s, a  uno^seis 

p ie s d e l punto de extrusión , enfriándose su­

ficientem ente en dicho punto de manera que . 

puedan en ro llarse  sobre un ca rre te , que se  

conoce en e l  a rte  por "cabo". Para algunos 

u so s, se  en rollan  conjuntamente una se r ie  de 

t a le s  cabos sobre un carre te  mayor formando una 

mecha; t a le s  mechas pueden e s t a r  formadas por 

t r e in ta  a  se se n ta  cabos en ro llados conjunta­

mente. Sin  embargo, t a le s  medias no son 

adecuadas para un e fic ie n te  enrollado de un 

rec ip ien te  a  presión , debido a  l a  v ar iac ió n  

de ten sión  en lo s  d ife re n te s cabos que fo r ­

man la  mecha. De acuerdo con e s ta  invención,
t a l

es p re fe r ib le  emplear una file ta ,/co m o  la  

i lu s tr a d a  en l a  fig u ra  15, en l a  que se  mon­

t a  una s e r ie  de carre te s o cabos 351, 352 

y s im ila re s , sobre busos dentro de una en­

v o ltu ra  353. Preferiblem ente, se estableoen 

aproximadamente sesen ta  husos, de manera que 

pueden reun irse  se sen ta  cabos separados a 

trav és d e l o ja l  354 de l a  pared de l a  envol­

tu ra  durante l a  alim entación ráp id a o en l a  

formación de l a  zona de pared d e l rec ip ien te  

correspondiente a  lo s acce so r io s , y unos t r e in ­

t a  husos durante l a  velocidad len ta . Se d ispo­

nen lámparas térm icas 355 para e lim in ar l a  

humedad que puede haberse condensado sobre lo s  

cabos dentro de l a  f i l e t a  o de l a  envoltura 353.



Ea una c a r a c te r ís t ic a  d e l v id r io  fib ro so  e l  que 

con loa cambios de tem peratura, lo s filam entos 

tienden a condensar humedad que a fe c ta  adver­

samente a la  operación de revestim iento con 

re sin a . Junto a la  f i l e t a  se encuentra so s te ­

nido un depósito  356 para revestim iento con 

re sin a . Transversalmente a l  d ep ó sito  se en­

cuentran so sten idos unos espárragos re v e s t i-  

dores 357 en re lac ió n  escalonada, lo s  espárra­

gos están  cóncavamente ahusados o son de redu­

cido diámetro centralmente para agrupar lo s ca­

bos cuando pasan por debajo o por encima de 

lo s mismos. En e l  presente caso, lo s cabos 

pasan desde e l  o ja l  354 bajo un primer e s­

párrago adyacente a la  base d e l depósito  356, 

sobre un segundo espárrago adyacente a l a  par­

te  su p erio r  d e l depósito , bajo un te rc e r  y un 

cuarto espárrago , sobre un quinto y bajo  un 

sex to , antes de d e ja r  e l  d epósito . E ste se en­

cuentra lleno  de una re sin a  líq u id a  y lo s  e s­

párragos rev estid ores tensan la  t i r a  f le x ib le  

106, & manera que cada oabo in d iv id u a l r e c i­

be la  misma ten sión , pudiéndose v a r ia r  e l  gra­

do de é s ta  mediante e l  número de espárragos 

usados. La ig u a l ten sión  determina un trazado 

p ara le lo  de lo s  cabos mientras son pasados a 

trav és de l a  re sin a , de manera que se estab lece  

un revestim iento uniforme y completo de re sin a  

en cada '.uno de lo s cabos.

Para redu cir e l  e fecto  d e l



ca lo r  transm itido  a lo s cabos por la s  lamparas 355 
y e v it a r  a s í  e l  adverso e fecto  d e l mismo sobre 1& 

re s in a  líq u id a?  se  ap lican  unos serpentin es re ­

fr ig e ra n te s  a l  depósito  356 de l a  re s in a . T ales 

serpentines incluyen una entrada 359 para agua 

f r í a  y una s a l id a  358. La corrien te  de agua re ­

fr ig e ra n te  a  través d e l serpen tín  puede v a r ia r ­

se  para co n tro lar l a  temperatura óptima de l a  

re s in a  líq u id a .

Aunque pueden emplearse d ife re n te s  

re sin a s para r e v e s t ir  la s  f ib r a s  de v id r io  y 

ad h erir la s  entre s í  en l a  e s fe ra  terminada? 

todas e l l a s  deben se r  de l a  c la se  conocida por 

re sin as de termofraguado, de manera que e l  

a r tíc u lo  terminado sea  adecuado para su  uso 

a elevadas tem peraturas. Una re s in a  bien ade­

cuada para e ste  f in  es una conocida por re sin a  

de epoxileno, fab ricad a  por Shel Chemical Company 

y vendida con e l  nombre, com ercial de Epoxy. T al 

re sin a  se  produce a p a r t ir  de l a  ep ic lo rh id rin a , 

que es una subproducto formado en l a  produc­

ción de g l ic e r in a  a p a r t ir  d e l petróleo  y que 

ha reaccionado con b isfen ol-A . En lu gar d e l 

b isfen ol-A  pueden emplearse e l  e tile n o  g l i c o l  

y quizás algunos otros productos químicos. T al 

re s in a  líq u id a , cuando ha de u sarse  para lo s 

fin e s  aquí d e sc r ito s , recibe la  ad ic ión , inme­

diatamente antes de su  empleo, deán c a t a l iz a -
t

dor que favorezca la  polim erización de l a  mis­

ma. La r e s in a  líq u id a  lu b rica  lo s filam entos



de v id r io  f ib ro so  durante e l  enrollado y f a c i l i t a  

a s í  e l  rápido enrollado s in  ro tu ra .d e  ninguno de 

lo s  filam en tos. Los expertos en l a  m ateria com- - 

prenderán l a  p o sib ilid ad  de emplear o tras r e s i ­

n as, t a l e s  como e l  p o lis  t i  reno y algunas de la s  - 

re in as fe n á lic a s .

E l  rec ip ien te  a  presión  terminado, co­

mo se  i l u s t r a  en l a  f ig u r a  17, y l a s  compactas 

secciones term inales 137, 143 y 153 de l a  pared 

se carac terizan  por una su p e r f ic ie  l i s a  y den­

sa . E l re sto  de lo s  enrollados caracterizad os 

por l a  len ta  alim entación d e l árbo l y por l a  

carrera  de desplazam iento progresivamente acor­

tad a , completa la s  demás partee de l a  super­

f i c i e  de l a  pared de l a  e s fe ra . Como se  muestra 

en l a  f ig u ra  19, lo s  enrollados term inales pro­

ducen l a  sección  más gruesa de l a  pared, como 

en 375, cuya sección  disminuye progresivamente 

de espesor desde l a  abertura de s a l id a  h asta  

e l  c írcu lo  máximo, como en 376 ( f ig u r a  18) .

Aunque l a  forma p re fe r id a  de r e c i­

piente a presión  como e l  aquí d e sc r ito  incluye 

e l  fo rro  de caucho formado por lo s  hem isferios 

11 y 15, t a l  fo rro  puede elim inarse para c ie r to s  

u so s. E l p a r t ic u la r  rec ip ien te  ilu s tra d o  se  

d e stin a  a  contener a ire  a elevadas presion es, 

d e l orden de 7,500 l ib r a s  por pulgada cuadrada, 

y e l  fo rro  impide l a  pérdida de presión  en e l  

a ir e .  Se considera l a  p o sib ilid ad  de e fec tu ar ' 

un c ie rre  s im ila r  vertiendo re s in a  líq u id a  u
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otros compuestos sa llad o re s  dentro de la  e s fe ra , 

eliminando a s í  e l  fo rro  11-15. E l a r tíc u lo  t e r ­

minado, cuando se construye de acuerdo con e l  

método aquí expuesto y se  le  dan unas proporcio­

nes t a le s  que tenga un diámetro de unas doce 

pulgadas, ten d rá  un peso t o t a l  de quince l ib r a s  

aproximadamente. T al rec ip ien te  retendrá e f i -  - 

cientemente a ire  comprimido a 3.000 l ib ra s  por 

pulgada cuadrada y r e s i s t i r á  repetidos c ic lo s  

a elevadas presion es. Por ejemplo, t a l  r e c i­

piente ha r e s i s t id o  un cambio c íc l ic o  repetido 

entre cero y t r e s  m il l ib r a s  por pulgada cua­

drada aproximadamente, v e in t is é i s  m il veces s in  

nignuna señ al de f a l l o .  La e stru c tu ra  de l a  pa­

red d e l rec ip ien te  a presión  consta aproximada­

mente de un 75%.de v id rio  y de un 2 5% de resi--  

na.

E l rec ip ien te  a presión de lig e ro  peso 

construido de acuerdo con e l  método aquí d e sc r ito  

es particularm ente adecuado para uso en aviones 

o equipo aéreo , puesto que todos lo s rec ip ien ­

te s  a presión  comparables, construidos de acere 

o m ateria les convencionales pasan considerable­

mente más que e l  a r tíc u lo  aquí d e sc r ito . Otras 

v e n ta ja s , particularm ente en aviones m il i ta ­

re s , rad ican  en la s  c a r a c te r ís t ic a s  no fragmén­

ta le s  d e l m ateria l empleado. Un rec ip ien te  com­

parable y construido de aceromo m ateria les conven­

cion ales se fragm entaría violentamente a l  s e r  

alcanzado por una b ala  y la s  p a rt íc u la s  proyectadas
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de t a l  rec ip ien te  equivaldrían  a trozos de metra­

l l a .  En e l  a r tíc u lo  según e s ta  invención, no se  

produce explosión  d e l rec ip ien te  y  la s  balas pa­

san por e l  mismo s in  producirse mas consecuencia 

que un escapa de a ire  a trav és de la  abertura 

formada por l a  b a la . E l rec ip ien te  construido 

según l a  invención puede r e s i s t i r  amplias v a r ia ­

ciones de temperatura) t a le s  como de -67 a 1609F, 

particularm ente lo s n iv e le s  de temperatura a  que 

se h allan  sometidos lo s aviones de propulsión a 

chorro. 31 rec ip ien te  puede u sarse  ventajosamente 

como acumulador de accionamiento d e l tre sn  de a te ­

r r iz a je ,  alerones y otros componentes móviles d e l  

avión. Es muy adecuado para e l  accionamiento de 

lo s  fren o s.

Es sabido que e l  método aquí expuesto 

puede emplearse ventajosamente en l a  fab ricac ión  

de rec ip ien te s a presión con otros m ateria le s.

Por ejemplo, puede en ro llarse  una e s fe ra  de acero 

de acuerdo con e l  método con alambre de acero y 

también pueden emplearse combinaciones de enro­

lla d o s de acero f le x ib le  y v id rio  f ib ro so , de­

pendiendo de la s  c a r a c te r ís t ic a s  de deflexión  

a obtener. Es sabido que se  han rea lizad o  an te r io r­

mente esfu erzos para e n ro lla r  ca ld eras de vapor 

de agua con alambre de acero y para re fo rz a r  de 

o tras inane ra s  rec ip ien te s a  presión  con e n ro lla ­

dos de acero , pero t a le s  enrollados no l l e ­

garon a re so lv er  e l  problema, a l  Parecer. --

Por conveniencia, la sección áe pared que
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-3537rodea a lo s  accesorio s y que incluye la s  zonas 

creadas por la  alim entación ráp id a e in d ica­

das por lo s números de re fe re n c ia  137, 143 y 

153, rec ib irán  la  denominación de zonas t e r ­

minales d e l rec ip ien te . Se considera l a  p o si­

b ilid ad  de r e a l iz a r  los en rollados in ic ia le s  

que crean la s  zonas term inales s in  guías de en­

ro llad o  y l a  ap licac ión  d e l primer conjunto 

de gu ías de enrollado, t a le s  como la s  132 y 

133, después de haberse realizado  t a le s  enro- 

liad o s in ic ia le s .  Los enrollados d ispuestos 

axilmente h acia  e l  e x te r io r  de lo s rebordes ra­

dialmente extendidos de lo s accesorio s 12 y 19 

pueden r e c ib ir  la  denominación de enrollados ex­

te r io re s  a  dichos re-bordes, y lo s enrollados

d isp u esto s axialnente h acia  e l  in te r io r  de 

la s  zonas term in ales, l a  de enrol-rlados in te r io ­

res a dichas zonas. En o tras p a lab ras, los 

términos e x te r io r  e in te r io r  ae re fie ren  a em­

plazam ientos re la tiv o s  a lo  largo  del e je  de 

la  e s fe ra  o acceso rio s, en lu gar de r a d ia l­

mente a t a l  e je .

Con re feren cia  a la  f ig u ra  12, cuando 

l a  t i r a  106 sa le  d e l depósito  356 de re sin a , 

es p re fe r ib le  disponer medí03 enjugadores en 

forma de una alm ohadilla de f i e l t r o  110 pro­

v i s t a  de una hendidura para r e c ib ir  la  t i r a  

c ita d a , de manera que é s ta  tien da a  levan tar a 

l a  alm ohadilla, cuyo movimiento encuentre l a  

oposición e lá s t i c a  de unas bandas de caucho o
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elementos s im ila re s 110a . 'i'amoien es p re fe r ib le

10.

15.

.20.

disponer un rec ip ien te  arqueado 57a  de goteo

d rio  f ib ro so  durante e l  proceso de enrollado y 

e v ita r  que l a  re sin a  entre en contacto con e l  

mecanismo accionador.

tenga una deflex ión  uniforme bajo  p resión , es 

sabido que l a  zona d e l  c írcu lo  máximo puede 

con figurarse de modo que o frezca una mayor

s i  se produjese un f a l l o ,  e ste  ten d ría  lu gar 

en e l  c írcu lo  máximo, evitándose a s í  e l  e s t a l l id o  

d e l a c c e so r io . E sta  forma puede s e r  conveniente 

a  e fe c to s de seguridad respecto  a l  e s t a l l id o  d e l 

acceso rio , pero no permite un empleo para pre­

sion es máximas y para c ic lo s  rep etid o s, ta le s  

como lo s  que caracterizan  a  l a  forma p r e fe r i-

oon un considerable d e ta lle  a  una forma e s fé ­

r ic a  de rec ip ien te  a presión  y a l  método y 

aparato de producción de t a l  forma, s e  compren­

e l  método, m ateria les y aparato dentro d e l  ám­

b ito  de l a  invención, t a l  como sé  define en 

la s  s ig u ie n te s  re iv in d icac io n es.

para  r e c ib ir  l a  re sin a  líq u id a  sobrante d e l v i ­

Aunque es generalmente p re fe r ib le  va- 

riax je l esp esor de l a  pared de manera que se  ob-

Aunque la  descripción  se ha re ferid o

dera que pueden u sarse  o tras formas y V ariarse



r  4 1  -

^  ^
-t yN O T A

D escrita  suficientem ente l a  n atu raleza 

d e l invento a s í  como la  manera de r e a l iz a r lo  en 

l a  p rá c t ic a , debe hacerse con star que la s  d is -  

5. posicion es anteriormente indicadas son su sc e p ti­

b le s de m odificaciones de d e ta lle  en cuanto no 

a lte ren  su  p rin cip io  fundamental, siendo lo  que 

constituye l a  esen cia  d e l re fe r id o  invento y 

por lo  que se  s o l i c i t a  patente de introducción 

10. por 10 años en España: "  METODO Y APARATO PARA

LA PRODUCCION DE UN RECIPIENTE ESFERICO";carac­

terizán dose por lo  s ig u ie n te :

l a . -  Método para l a  producción de un 

rec ip ien te  e s fé r ic o , caracterizad o  porque com- 

1$. prende la s  operaciones de e n ro lla r  f ib r a s  de v i­

d rio  revestid o  de re sin a  alrededor de un núcleo 

e s fé r ic o  de m etal y curar l a  re sin a  para un ir 

entre s í  a  la s  f ib r a s ,  fundiendo y desalojando 

seguidamente d e l rec ip ien te  e l  m etal fundido 

20. d e l núcleo.

2 8 .-  Método para l a  producción de un 

rec ip ien te  e s fé r ic o  a  presión , en forma de su­

p e r f ic ie  de revolución, que comprende la s  ope­

raciones de su ste n ta r  un núcleo de metal fundido, 

25. caracterizad o  por un ba.je punto de fu sió n , sobre

e l  e je  de d icha su p e r f ic ie  de revolución y en­

r o l l a r  f ib r a s  rev estid as de re sin a  alrededor 

d e l citado  núcleo poniendo en ro tación  a l  núcleo 

sobre su  soporte , curar l a  re sin a  a  f in  de unir 

30. entra s í  a la s  f ib r a s  y seguidamente fu n d ir e l



^  ^  ^
metal d e l núcleo. w  g  ̂ ty í

33. -  Método para l a  producción de un re­

c ip ien te  e s fé r ic o  a presión , p rov isto  de una tube­

r í a  3e s a l id a ,  que comprende l a  ro tación  de una 

forma correspondiente a l  in te r io r  d e l rec ip ien te  

alrededor de un e je  coincidente con l a  tu b ería  

de s a l id a  y e l  enrollado de f ib r a s  f le x ib le s  a l ­

rededor de l a  forma desde una zona adyacente a  

un extremo de dicha forma h asta  una zona adyacen­

te  a l  otro extremo de la  forma y de nuevo h asta  la  

primera zona c itad a , m ientras se  da a l a  forma una 

ro tación  su p erio r  a una revolución , con lo  que 

cada v u e lta  de enrollado es tangente a  l a  tu b ería  

de s a l id a  en puntos angularmente espaciados.

4 3 .-  Método para l a  producción de un 

rec ip ien te  e sfé r ic o  a presión , en forma de su ­

p e r f ic ie  de revolución, que comprende l a  r o t a - - 

ción de un núcleo correspondiente a  l a  su p e r f i­

c ie  de revolución alrededor d e l e je  de l a  su­

p e r f ic ie  de revolución, e l  enrollado dá t i r a s  

f le x ib le s  alrededor d e l núcleo desde un punto 

de su sten tación  a l  otro y de nuevo h asta  e l  

primer punto de su sten tación  c itad o , mientras 

se  da a l  núcleo una rotación  su perior a  una re­

volución, con lo  que lo s en rollados adyacentes 

a  lo s  puntos de su sten tación  se  aproximan y de­

jan  e l  punto de su sten tación  a d ife re n te s  ángu- 

lo s  respecto  a l  punto de su sten tación .

5 § .-  Método para l a  producoión de uh 

rec ip ien te  a presión , en forma de su p e r f ic ie  de



revolución , una tu b ería  de s a l id a  para e l  r e c i­

piente coincidente con e l  ej e de l a  su p e r fic ie  . 

de revolución , comprendiendo l a  pared de dicho 

rec ip ien te  unos enrollados de t i r a s  f le x ib le s  

alrededor de l a  c itad a  su p e r f ic ie  de revolu­

ción , girando cada uno de dichos enrollados en 

contacto oon dioha tu b ería  de s a l id a  alrededor 

de l a  misma a f in  de extenderse tangencialmente 

a e l l a  en dos puntos angularmente espaciados.

6 3 .-  Método para l a  producción de un 

re c ip ie n te , a presión , en forma de su p erfice  

de revolución , una tu b ería  da s a l id a  para dicho 

rec ip ien te  a  presión en uno de sus extremos, 

sobre e l  e je  de la  su p e r f ic ie  de revolución, 

y un soporte de enrollado en e l  otro extremo 

d e l c itado  re c ip ie n te , c o a x ia l con dicha tu­

b e r ía  de s a l id a ,  comprendiendo la s  paredes d e l 

rec ip ien te  unas v u e lta s  de enrollam ientos de 

t i r a s  de v id r io  fib ro so  unidas entre s í ,  carac­

terizán dose cada v u e lta  d e l enrollado adyacente 

a  l a  tu b ería  de s a l id a  por s e r  tácente a dicha 

tu b ería  en dos puntos angularmente esp aciados, 

en v irtu d  de lo  cual la s  secciones de l a  pa­

red d e l rec ip ien te  a  presión  son reforzadas 

alrededor de dicha tu b ería  de sa l id a .

78. -  Método para l a  producción de un 

recip ien te  a  presión  en forma de e s fe ra , una tu­

b e r ía  de s a l id a  para e l  re c ip ie n te  a presión 

s itu ad a  en un extremo de un ej e extendido a

trav és de l a  c ita d a  e s fe ra  y un soporte de enro-



liad o  para e l  rec ip ien te  en e l  otro extremo d e l 

re fe r id o  e je  extendido a  trav és de l a  e sfe ra * 

comprendiendo la s  paredes de dicho rec ip ien te  

unos enrollados de t i r a s  f le x ib le s  ap licados 

mediante ro tación  de l a  e s fe ra  sobre dicho e je  y 

desplazando a l  mismo tiempo l a  e s fe ra  con e l  en­

ro llad o  desde un extremo de dicho e je  a l  otro y de 

nuevo a l  primer extremo, caracterizán dose lo s 

enrollados adyacentes a lo s  extremos de dicho e je  

por l a  ro tación  cb la  e s fe ra  en más de 3603 mien­

t r a s  se  d esp laza  e l  en rollado , con lo  que cada 

v u e lta  d e l enrollado en contacto con dicha 

tu b ería  de s a l id a  es tangente a  é s t a  en puntos 

espaciados.

rec ip ien te  e s fé r ic o  a presión , que comprende

c ié  de revolución de un m etal con stitu id o  por 

una aleac ión  de bajp  punto de fu s ió n , l a  sus.*— 

ten tación  de dicho núcleo sobre e l  re ferid o  

e je  y l a  ro tación  d e l núcleo sobre e l  citado 

e je ,  aplicándose a l  mismo tiempo a l  núcleo en ro lla ­

do continuo de v id rio  fib ro so  rev estid o  de 

re s in a  mediante e l  desplazam iento d e l  núcleo 

durante su  ro tac ión , caracterizán dose lo s  p r i­

meros en rollados a s í  ap licad os por l a  ro ta ­

ción d e l núcleo en más de 36OB durante cada 

desplazam iento completo.

8S .-  Método para l a  producción de un

l a  provisión  de un núcleo en forma de su p e r f i-

9 3 .-  Método para l a  producción de un 

rec ip ien te  a  presión  adaptado para r e c ib ir



f lu id o s  a elevada presión , que comprende e sfé r ic o  

una cápsu la  correspondiente a  una su p e r f ic ie  de 

revolución , un accesorio  tu bu lar rebordeado en 

l a  cáp su la, que s irv e  de entrada d e l flu id o  y 

de abertura de d escarga , formándose dicha cáp­

su la  mediante su cesivos enrollados de m ateria l 

f le x ib le  en forma de t i r a  d isp u esto  para pro­

porcionar una d ila ta c ió n  sustancialm ente u n ifor­

me de l a  cáp su la  bajo  presión  in tern a , pasando 

lo s  enrollados más in tern es a l  e x te r io r  d e l r e ­

borde d e l accesorio , siguiendo cada uno de d i­

chos enrollados más internos sustancialm ente 

una tra y e c to r ia  de c írcu lo  grande desde una zo­

na diametralmente opuesta a l  accesorio  y pasando 

luego a trav-tés de un e x te r io r  a l  reborde d e l 

accesorio  y sustancialm ente en un plano normal 

a l  e je  d e l accesorio  y volviendo luego por 

una tra y e c to r ia  de c írcu lo  grande d ife ren te  a 

dicha zona opuesta,' y un agente aglu tin an te 

resin oso .

108 .- Método para l a  producción de un 

rec ip ien te  según lo  e sp ec ificad o  en l a  re iv in d i­

cación 93, en e l  que e l  m ateria l f le x ib le  com­

prende una se r ie  de filam entos de v id r io  f ib ro so  

continuos, enrollados bajo uniforme ten sión , 

disponiéndose lo s  enrollados más externos por 

dentro d e l accesorio  y siguiendo cada uno de lo s 

enrollados más externos c itad os una tra y e c to r ia  

sustancialm ente de c írcu lo  grande.

l i a . -  Método para l a  producción de un
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rec ip ien te  según lo e sp ec ificad o  en la  re iv in d ica­

ción 9&, en e l  que se dispone un segundo acceso­

r io  tu b u lar rebordeado en la  capsu la d iam etral­

mente opuesto a l  accesorio  para e l  f lu id o ,

5. disponiéndose lo s  enrollados mas in ternos a l  ex­

te r io r  d e l reborde d e l c itado  segundo accesorio  

de ig u a l manera a como se  describe en re lac ió n  

con e l  accesorio  para e l  f lu id o .

123 .- Hétodo para l a  producción de un 

10. rec ip ien te  a presión , adaptado para r e c ib ir

flu id o s  a elevada presión , cuyo rec ip ien te  e s fé ­

r ico  comprende una cápsu la  sustancialm ente e s fé ­

r ic a  p ro v ista  de accesorio s tubu lares rebordea­

dos en puntos diametralmente opuestos, cuya 

15. cápsu la e s tá  formada por su cesivos enrollados

de v id r io  fib ro so  d isp u esto s para proporcionar 

una d ila ta c ió n  sustancialm ente uniforme de la  

cáp su la bajo  presión in tern a por f lu id o , siendo 

lo s enrollados en forma de t i r a  y siguiendo e l  

20. enrollado más lntem c^ustancialm ente una t r a ­

y ecto ria  de c írcu lo  grande desde l a  zona de un 

accesorio  a  l a  zona d e l otro accesorio  siguiendo 

luego un arco alrededor de e ste  último accesorio  

y en un plano sensiblemente normal a l  e je  de 

25. lo s  accesorio s y siguiendo luego su s ta n c ia l­

mente una tra y e c to r ia  de c írcu lo  grande d ife ­

ren te , de nuevo a l a  zona d e l primer accesorio  

c ita d o ., y un agente aglutin an te resin oso .

I 33. -  Método para l a  producción de un 

30. rec ip ien te  según lo e sp ec ificad o  en l a  r e i^ n d ic a -



ción 128, en e l  que lo s  enrollados más internos 

forman un en tre te jid o  d e l tip o  de c e sta  en una 

zona espaciada de cada accesorio , disponiéndose 

'los enrollados más externos a l  in te r io r  de lo s 

accesorio s y siguiendo cada uno de e sto s  enro­

lla d o s más externos sustancialm ente una t r a ­

y e c to ria  de o írcu lo  grande.

14-3.- Método para l a  producción de un 

rec ip ien te  según lo e sp ec ificad o  en l a  re iv in ­

d icación  128, en e l  que un fo rro  Interno, e s ­

fé r ic o  e impermeable a lo s f lu id o s , forma' con­

ta c to  con l a  cápsu la de v id rio  f ib ro so , estando 

formado dicho fo rro  interno de m ateria l adap­

tado para d i la ta r s e  y contraerse bajo v a r ia ­

ciones de l a  presión d e l flu id o  contenido den­

tro  d e l re c ip ie n te , sustancialm ente coexten- 

s ib le  con l a  cápsu la de v id rio  fib ro so .

158. -  Método para l a  producción de un 

rec ip ien te  según lo  e sp ec ificad o  en l a  r e i ­

v ind icación  128, en e l  que l a  pared de la  cáp­

su la  aumenta de grosor en zona adyacentes y 

circundantes a lo s accesorio s, para con trarres­

t a r  la  zona no susten tada de la  cápsu la en 

lo s acceso rio s.

168 .- Método para l a  producción de 

un re c ip ie n te , según lo  e sp ec ificad o  en l a  r e i ­

v indicación  128, en e l  que l a  forma de arco 

de lo s enrollados extendidos alrededor de lo s 

accesorio s proporciona una fu erza  de reten­

ción que impide un agrandamiento d e l  o r i f i c io
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de lo s  acceso rio s y co n trarre sta  l a  zona no su s­

ten tada de l a  cápsu la en lo s acceso rio s.

1 7 a .-  Método para la  producción de un 

rec ip ie n te , según lo  e sp ec ificad o  en l a  re iv in ­

d icación  128, en e l  que la  su p e r f ic ie  r a d ia l­

mente in tern a d e l reborde de cada accesorio  

se extiende sustancialm ente en un plano nor­

mal a l  e je  de lo s accesorio s y e l  forro  in ­

tem o  forma contacto con dicha su p e r f ic ie  in­

tern a , oon lo  que l a  presión  d e l flu id o  tiende 

a fo rz a r  e l  fo rro  contra e l  reborde.

1 8 a .-  Método para l a  producción de un 

rec ip ien te  según lo  e sp ec ificad o  en l a  re iv in d i*  

oación 128, en e l  que cada accesorio  tien e un 

segundo reborde espaciado a l  e x te r io r  d e l primero 

formando a s í  una b o lsa  interm edia que recibe  a 

lo s  enrollados de v id r io  fib ro so  y f i j a  r íg id a ­

mente a l  accesorio  a  l a  cáp su la.

193 .- Método para l a  producción de un 

rec ip ien te  e s fé r ic o  a presión , adaptado para re­

c ib i r  f lu id o s  a elevada presión , cuyo rec ip ien te  

comprende una cápsu la in te m a , un accesorio  ase­

gurado a d icha cápsula in te m a  formando una aber­

tu ra  de entrada y descarga d e l f lu id o , incluyendo 

dicho rec ip ien te  una cápsu la externa formada 

de una t i r a  sustanoialm ente continua de mate­

r i a l  f l e x ib le  en rollada alrededor de l a  cápsu­

l a  in tern a , siguiendo cada en ro llad o , dentro por 

lo  menos d e l accesorio , sustanoialm ente una

tra y e c to r ia  de c írcu lo  grande y extendiéndose e l



interno de dichos enrollados desde una zona adya­

cente a dicho accesorio  h asta  una zona d iam etral­

mente opuesta a l  mismo, presentando lo s su c e si­

vos enrollados una extensión progresivamente menor 

entre dichas zonas.

20§ .-  Método para la  produoción de un 

rec ip ien te  e s fé r ic o  a presión , adaptado para re ­

c ib ir  f lu id o s  a elevada presión , que comprende 

una cápsu la formada según una su p e r f ic ie  de re­

volución , presentando dicha cápsu la un accesorio  

tu b u lar rebordeado a cada extremo de l a  misma, 

proporcionando por lo  menos uno de dichos ac­

ceso rio s una abertura de entrada y descarga 

d e l f lú ld o  para e l  re c ip ie n te , teniendo dicha cáp** 

su la  una pared formada por una t i r a  su sta n c ia l­

mente continua de v id rio  fib ro so  en ro llada en 

su cesiv as v u e lta s , extendiéndose la s  v u e lta s  más 

in tern as desde una zona term inal de l a  cápsula 

h asta  l a  o tra  zona term inal de l a  misma, exten­

diéndose cada una de dichas vu e ltas más in ternas 

en la s  zonas term inales extendidas a l  e x te r io r  

de lo s rebordes de lo s  accesorio s y  general­

mente en un arco alrededor de l a  p o xenón tu bu lar 

de aquéllos y disponiéndose la s  v u e lta s  más ex­

tern as a l  in te r io r  de la s  zonas term in ales, s i ­

guiendo cada v u elta  más externa una tra y e c to r ia  

generalmente c irc u la r .

213 .- Método para l a  produoción de un 

rec ip ie n te , hueco a presión en forma de una su­

p e r f ic ie  de revolución, p rov isto  de una tu b ería
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de s a l id a ,  comprendiendo la s  paredes d e l rec ip ien te  

unas capas de filam entos de v id rio  curvadas para 

adaptarse a  l a  c itad a  su p e r f ic ie  y unidas entre s í  

por una re s in a  de termofraguado, en v irtud  de lo  

cual lo s  c itad os filam entos r e s is te n  l a  tensión  

de l a  presión  in tern a d e l f lu id o .

2 2 8 .-  Método para l a  producción de un 

re c ip ie n te , hueoo a  presión  en forma de una super­

f i c i e  de revolución, prov isto  de una tu b ería  de 

s a l id a  coincidente con e l  e je  de d icha su p e r f ic ie  

de revolución, consistiendo la s  paredes d e l re­

c ip ien te  a presión  en filam entos de v id r io  cur­

vados para adaptarse a la  su p e r f ic ie  de revolu­

ción y unidos entre s í  mediante una re sin a  de 

termofraguado.

2 3 8 .-  Método para l a  producción de un 

re c ip ie n te , hueco a  presión  en forma de super­

f i c i e  de revolución, una tu b ería  de s a l id a  co in c i­

dente con e l  e je  de d icha su p e r f ic ie , compren­

diendo la s  paredes de dicho rec ip ien te  una s e r ie  

de capas de filam entos de v id rio  unidos con re s in a  

y enrollados de manera continua.

248. -  Método para l a  producción de un 

re c ip ie n te , hueco a  presión en forma de super­

f i c i e  de revolución, una tu b ería  de s a l id a  para 

e l  re c ip ie n te , coincidente con e l  e je  de l a  su­

p e r f ic ie  de revolución, comprendiendo la  pared 

d e l reo ip ien te  a presión  que soporta l a  carpa 

unas capas de filam entos de v id r io  curvadas para 

adaptarse a  dicha su p e r f ic ie  y generalmente pa-30.
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r a le la s  a  l a  r e fe r id a  su p e r f ic ie , estando unidos 

entre s i  dichos filam entos mediante una re sin a  

de termofraguado polim erizable.

258 .- Método para l a  producción de un 

recip ien te ,hueco  a presión  en forma de su p e rfic ie  

de revolución , una tu b ería  de s a l id a  para e l  re­

c ip ie n te , coincidente oon e l  e je  de l a  su p e r f ic ie  

de revolución , comprendiendo la  pared d e l r e c i­

piente que soporta  l a  carga unas capas de f i l a ­

mentos de v id r io  curvadas para adaptarse  a  d i­

cha su p e r f ic ie  y generalmente p a ra le la s  a  l a  re­

fe r id a  su p e r f ic ie , estando unidos entre s i  dichos 

filam entos mediante una re s in a  de termofraguado 

po lim erizab le , y un fo rro  impermeable, que no 

soporta  carga alguna, s itu a d a  dentro de dicho re­

c ip ien te  para e v ita r  e l  escape de presión  d e l 

flu id o  entre dichos filam en tos.

25§ .- Método para l a  producción de un 

re c ip ie n te , hueco a presión  en forma de e sfe ra * 

una tu b ería  m etálica de s a l id a  en un extremo de 

un e je  de d icha e sfe ra , y un accesorio  metá­

l ic o  en e l  otro extremo d e l re fe r id o  e je  de la  

e s fe ra , consistiendo la s  paredes d e l rec ip ien te  

que rodean a l a  tu b ería  de s a l id a  y a i  accesorio  

c itad os en unos filam entos de v id r io .f ib ro so  

unidos entre s í  mediante re sin a .

278 .- Método para l a  producción de un 

re c ip ie n te , hueco'a presión en forma da e s fe ra , 

una tu b e r ía  m etálica de s a l id a  en un extremo 

de un e je  de dicha e s fe ra , y un accesorio  me-



t á l ic o  en e l  otro extremo d e l  o itado e je  de la  

e s fe ra , consistiendo la s  paredes d e l rec ip ien te  

que rodean a  l a  tu b ería  de s a l id a  y a l  acceso­

r io  c itad os en filam entos de v id rio  fib ro so  uni­

dos entre s í  por una re sin a , caracterizándose dichos 

filam entos por una se r ie  de capas de t i r a s  con­

tinuamente en ro llad as.

2 8 s .-  Método para l a  producción de un 

rec ip ien te , hueco a presión  en forma de una. es­

fe r a , una tu b ería  m etálica de s a l id a  en un ex­

tremo de un e je  de dicha e s fe ra  y un accesorio  

m etálico en e l  otro extremo d e l c itad o  e je  de l a  

e s fe ra , con sistien do la s  paredes d e l  rec ip ien te  

que rodean a l a  tu b ería  de s a l id a  y a l  accesorio  

c itad os en filam entos de v id r io  fib ro so  unidos 

entre s í  por una re sin a , y un fo rro  impermeable 

adaptado a l a  pared in tern a d e l rec ip ien te  y ase­

gurado a l a  tu b ería  de s a l id a  y a l  accesorio  

c ita d o s :

29^ .-  Aparato para l a  producción de 

un rec ip ien te  e s fé r ic o  a presión en forma de su­

p e r f ic ie  de revolución, que comprende medios 

para poner en rotación  un núcleo alrededor d e l 

e je  de d icha su p e r f ic ie  de revolución, medios 

para d esp lazar una t i r a  de m ateria l fib ro so  r e s ­

pecto a l  c itad o  núcleo mientras se  pone en ro­

tac ió n , un depósito  de re sin a  líq u id a  adyacente 

a dichos medios de desplazam iento, medios re­

v e stid  ores y tensadores situ ad os en e l  re fe rid o  

depósito  de re sin a  y un sum inistro de m ateria l



f ib ro so  adaptado para se r  pasado a trav és d e l 

depósito  de re sin a  y enrollado sobre dicho nú- 

oleo durante l a  rotación  de é ste  y e l  desp la­

zamiento efectuado por lo s citados medios des­

plazad orea.

306. -  Aparato para l a  producción 

de un rec ip ien te  e sfé r ic o  a p resión , que com­

prende un á rb o l g ir a to r io  destinado a susten­

t a r  un núcleo en forma de su p e r f ic ie  de revolu­

ción y ponerlo en rotación  alrededor d e l e je  

de dicha su p e r f ic ie , medios para d esp lazar  un 

enrollado f le x ib le  desde un extremo de dicho 

núcleo a l  otro a l  tiempo que se  pone en ro ta­

ción a l  núcleo, medios accionadores que conec­

tan  e l  c itado  árbol con dichos medios d esp laza- 

dores para accionarlos en re lac ión  cronometra­

da respecto  a l a  rotación  d e l árb o l, e fec­

tuando dichos medios accionadores una ro ta- 

oión d e l árb o l en más de 3608 m ientras que 

lo s medios desplazadores completan un c ic lo , 

en v irtud  de lo  cual se  forman secciones más 

só lid a s  de pared en e l  rec ip ien te  a  presión 

junto a  cada extremo d e l mismo.

313 .- Aparato para l a  producción de 

un rec ip ien te  e sfé r ic o  a presión , que comprende 

un árb o l g ir a to r io  destinado a su ste n ta r  un 

núcleo en forma de su p e r f ic ie  de revolución ' 

y ponerlo en rotación  alrededor d e l e je  de 

dicha su p e r f ic ie , medios para d esp lazar  un 

enrollado f le x ib le  desde un extremo de dicho



a *  ,  tjí a
núcleo a l  otro mientras é ste  se pone en ro tación ,

medios accionadores que conectan dicho árbol y 

a lo s  c itad os medios desp lasadores para poner a 

é sto s  en accionamiento en re lac ió n  cronometra­

da respecto  a l a  rotación  d e l árb o l, efectuando 

dichos medios accioaadores un g iro  d e l  árbol 

en más de 3605 mientras lo s  medios d esp láza- 

dores completan un c ic lo , en v irtu d  de lo  

cu a l la s  secciones de pared adyacentes a  cada 

extremo d e l rec ip ien te  a presión incluyen en­

ro llad o s que presentan un arco d ispuesto  en 

un plano sensiblem ente normal a l  e je  d e l nú­

c leo , y engranaje de cambio de velocidad para 

dichos medios accioaadores destinado a sin cro­

n iz a r  l a  rotación  d e l árbo l con lo s  medios 

desplazadores y formar a s í  secciones de pared 

p ro v ista s  de enrollados d isp u esto s su stan ­

cialmente en una tra y e c to r ia  de c írcu lo  gran­

de después de formarse dichas secciones t e r ­

m inales.

323 .-  Aparato para l a  producción 

de un rec ip ien te  e s íé r ie o  a  presión  provisto  

de paredes de v id r io  fib ro so  unido mediante 

una re s in a , que comprende una f i l e t a  que 

su sten ta  una se r ie  de cabos de filam entos de 

v id r io  f ib ro so , medios calentadores so ste ­

nidos por l a  f i l e t a  y destinados a elim inar 

l a  humedad de lo s filam entos de v id r io  f i - ' 

broso, medios para reunir dicha se r ie  de ca­

bos paralelam ente, medios para p asar  dichos
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po lim erizab le , y asedios para e n ro lla r  dichos 

cabos p a ra le lo s  reunidos y rev estid o s con re­

s in a  alrededor de un núcleo r íg id o  a f in  de 

formar una seceión  de pared sobre dicho núcleo 

adaptada a  l a  forcea de é ste  y comprendiendo 

capas de filam entos unidos mediante l a  r e s i ­

na.

33§„- Método para l a  producción de 

un re c ip ie n te , que comprende l a  su sten tación  

de un núcleo de metal de bajo  punto de fusión  

sobre un árb o l, l a  ap licac ión  de m ateria l f i ­

broso revestid o  de re s in a  líq u id a  a l  núcleo, 

e l  curado de la  re sin a  a  una temperatura in ­

fe r io r  a l  punto de fu sión  de dicho núcleo y 

seguidamente l a  ap licac ión  de c a lo r  a l  re fe ­

rido  núcleo para fu n d ir e l  metal d e l mismo.

3 4 -°-  Método para la  producción 

de un rec ip ien te  e s fé r ic o  a presión  prov isto  

de unas paredes de c ie rre  que delim itan  un 

espacio  confinado adaptado para r e c ib ir  f l u i ­

do a presión , comprendiendo dichas paredes 

unos filam entos de v id r io  d isp u esto s para re­

s i s t i r  en ten sión  l a  presión e je rc id a  sobre 

dichas paredes por e l  f lú id o  confinado en 

e l  re fe r id o  espacio .

358. -  Método y aparato para l a  .

producción de un rec ip ien te  e s fé r ic o ; t a l  y 

como queda sustancialm ente d e sc r ito  en la  

presente memoria e ilu s tra d o  en lo s adjuntos
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