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PATENTE
DE
INVENCION

a favor de CENTRE IB REQHEROHES DE PONT-A-MOUSSON, enti-
. dad francesa, domiciliada en Pont-d-Mousson (Meurthe-et-
Moselle,Francia), Avenne Camille-Cavallier, por “FPROCE-

ITMIENO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE FLOTADORES®.

HMEMORTIA IESCRIPTIVA

Le presente invencidn se refiere a ips flotado~-
res para la colocacidn de conductos suhmarinoé} .
| Como es sabido, & los conductos que;deben de~
positarse é grandes profundidades en el fondo de 108 mem
Se res, se uen flotadores, con vistas a aligerar la carga
soportada por las embarcaciongs de las gque se suspenden
dichos conductos. Por ello debe buscarse la mayor ligere=-
za en lé realizecién de los flotadores,
Hasta el presente se han realizado fiotadores
10. de paredes metdlicas, asf como flotadores de paredes de
| matefiél pldstico extrusionado. . }v
La invencidn tiene por objeto un flotador per-

feccionade que es todavia més ligero que los flotadores
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conocidos de materisl pléstico.

Este flotador perfeécionado, que se llena de
bencina ligeras, se caracteriza especialmente por el hecho
de que comporta dos extremos en forma de gollete, forma-
dos por moldeo con la parte tubular de su parég de mate-
rial pldstico expandido, y siendo esta parte oilindrica,
por consiguiente, mds delgada gue la pared de éichos X~
tremos. .

La experiencia ha demostrado que el %lotadof
de meterial pldstico expandido es dos veces méé ligero
que los flotadores conocidos de material pldstico extru—
sionedo no expandido, teniendo le misma resisténcia.

‘ La invencidén tiene igualmente por objeto un pro=-
cedimiento de fabricacién de dicho flotador. Este procedi-
miento consiste en calentar una pleza tubular éxfrusiona;
da, de cloruro de polivinilo o material pldstico anélogo,'
a una tgmperatura comprendida entre 90 y 1202C. y provos
car su expansién en el interior de un molde bajo la ac-
¢ién de un flufdo comprimido expﬁnsiblq. :

La invencidn se refiere finalmente al disposi-
tivo de moldeado que permite la puesta en prdctioa de'
dicho procedimiento: _

Otrag caracterfsticas y ventajas apargcerdn en
el curso de la descripcidn que sigues

En el disefio anexo, establecido Unicamente a
t{tulo de ejemplo: - '

La figura 1 es una vista externa, ooh secciona=-
do parciel, de un flotador de acuerdo con la iﬁvenciﬁn;

la figura 2 es una vista en seccién de un deta-

lle de este flotador;



5

10.

154

20.

25,

30.

Eh g - gy
GoUw WU
la figura 3 es una vista esquemftica de los flo-

tadores unidos al conduoto submarino en curso de c¢olocas

cién; . ;

la figura 4 es uns vista en seooiénéae un dis-
positivo de moldeo de los flotadores segin la invencién;

De aéuerdo con el ejemplo de realigacién repre-
sentado en la figura 1, el flotador-F-comprende uns envol-
tura tubnlar delgada =l- de longitud ~I-, de didmetro -D-
y grueso e en la parte corriente. Este flotador es de ma~
terial pldstico expaniido, por'ejeﬁplo de clo#ﬁro de po-
livinilo rigido expandido. Los extremos de le envoltura
tubular ~l- tiene forma de tulipa -2= y terminan en una
parte cilindrica -3- en forms de gollete. Estas partes
~3- son mds gruesas que la parte cilfndrica -i-, aumentan-
do progresivamente el grueso de la poreién -2- para al-
canzar sobre la parte cilindrica -3~ el valor;g}, casi
igual e 2e.

Los extremos -3~ estdn obturados por tapones )

-4, asimismo de cloruro de polivinilo~r£gidn: estos ta-

pones pueden estar pegados o soldados.

Le envolturs tubular -l- presenta cerca de uno
de sus extremos una prominencia =6- con abertéra -;?
(fig.2). En esta aberturas estd acoplada uns pieza tuba-
lar fileteads -8-, con brida -9-., Esta pieza %ubular'se

_ toloca a través de la abertura ~7- introduciéndola desde

el interior, con anterioridad a la colocacidn del tapén
=-4~, por el exiremo -3~ mds préximo, de forme que la

brida -9~ queda mplicade contra la cara anular interns

‘de la prominencia -6=, siendo la parte saliente de esta

prominencia con relacién a la envoltura tubular =le Sue
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ficiente, y por lo menos igual al grueso de la brida =9-,
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para servir de alojamiento a dicha brida.

La pieze tubular -8- estd blogqueada éobre la
envolture tubular -1- mediante una tuerca'-io-fenroscada
sobre una parte fileteada de dicha pieza‘tubular, Bsta

pieza tubular se obtura exteriormente mediante un capu~

chén ~11- gue estd enroscado igualmente sobre dicha parte

fileteada.

Sobre la envoltura tubular -l- estﬁnﬁadheridos
unos collsres -12-, por ejemplo en ndmero de @bs, de ma~-
terial eldstico y flexible, por ejemplo de caucho éSpumo-
80, para la fijacién de los flotadores sobre el conducto
a sumerglir,

El flotador -F- estd lleno de bencina ligera

" —E~ en la totalidad de su volumen cilfndrico interno, para

permitir el equilibrado automdtico de la presidn externa
del egua durante la inmersién. Esta bencina se introduce
por la pieza tubular -8-, lo que permite un llenado total.
Parae la inmersién de un conducté subﬁarino ~T=
(fig.3) se procede en la forma siguiente: A in%érvalos re-~
éularea, se fijan unos flotadores ~PFP~ sobre diého conducto,
por éjemplo me diante bridas -13- que rodean la?secci6n ci~
1fndrica del conducto y de los collares -12-, Gracias a
dichos collares, las bridas ~13~- puéden ser apfetadas
enérgicamente -sin deteriorar la pared elésticéide los flo-
tadores «F=-, ya que las mismas se incrustan énjaquellos

colleres cuyo grueso es suficiente para que no alcancen

ala superficie extorna de la pared pléstica.

Gracies a’léd prominencia -6- y 2 la ﬁarte sa-

liente de la pieza tubular -8- con relaocién a la pared
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de la cavidad cilindrica de la envoltura -l-, puede obte-
nerse un llenado total de bencina. Efectivemente, basta

verter la bencina hasta que su nivel aparezca aproximada-

‘mente a la mitad de la altura de la pieza tubilar -8- pa-

ra tener la certeza de gue el volumen interno estd comple-
tamente lleno. Si, por el contrario, el orifiqio de lle~
nﬁdo estuviese situado a raé de la superficiefcilindrica
de la envoltura tubular, serfa prdcticamente iﬁposible
llenar completamente el flotador, que no estd nunca per-+
fectamente horizontal. De otra forma, sn el caso de un
llenado incompleto, se producen un aplastamiento importan-

te y una disminucién- correspondiente de la fuerza portan-

~te del flotador durarte la inmersién.

En el curso de la inmersién, la bencina'conxeu
nida en el interior de 1os flotadores «f= equiiibra~auto-
udticamente la presifn externa del agha que es creciente
a medidas que va descendiendo el conducto haciafel fondo .
del sgua. Como sea que el volumen de la bencina disminu&e
ligeramente bajo el efecto de la presién externa, los flo-
tadores se ovalizan. Como la bencina as{ compriﬁida equi-
libra la presién externa del agua, la pared del flotador
no se ve sometida @ ningua compresién. ;

Hay que notar que en el curso de la immersién
el apretado enérgico de las bridas -13-, apretado que es
posible ein riesgos de deterioro del flotador gracias a
los collares -12-, se mantiene perfectamente, ya que los
collares =12- siguen la ovalizacién de los flotadores. De
ello resulta que los flotadores =F= no pe;igranAde des~
prenderse del conducto =Ie,

El flotador -F= segin la invencién puede obte-
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nerse ventajosemente por medio del dispositivp;de moldeo
de la figurae 4. J

Este dispositivo comprende un molde metdlico
tubular M~ de dos partes separadas por un pleno de unién
diametralmente y ajustadas una cont?a la otra por unos su~
jetadores ~A=. El molde -M- presenta una cavidgd de moldeo
=l4- que tiene la forma externa del flotador -F- a obiener
¥ que va provista de un hueco -;5- pare la formacidén de

la prominencia -6~ La pared del molde -l- puede estar

atravesada por un cierto nimero de orificios =16-~ de pe~-

quefio didmetro, que desembocan en la superficie de la ca-
vidad ~l4~, con vistas a un calentamiento de la pleza a
moldar por contacto con un fludido caliente. Elnmolde =}
presente en sus extremos dos alojamientos cilfndricos -17-
que desembocan al exterior, pero que éon obturados por
unas bridas -18- con micleos cilfndricos de gufa =19-. Be-
tos nudcleos determinan con los alojamientos -lﬁ-, unos paé
808 anulares cuya snchurs éorrGSpcnde a8l gruesg de la pa~

red de la pieza a expandire. La brida =18« de uno de los

~ ndcleos estd atravesads por un apéndice'tubulaéf-zo- des-

tinado a ser conectado a un conducto no represé#tado de
llegada de fldido comprimido expansible, tal cémo gire
comprimido. ' |

Por medio de este aispositivo de moldeo, Se res-

liza un flotador ~F- de la siguiente manera: Se parte de

una pieza tubular exirusionads -B-, de longitud correspon-

diente a la del flotador ~F-, de didmetro externo 4 apro-
ximadamente igual & la mitad del didmetro-D- externo del
flotador y de grueso de pared g}apro;imadamente;doble de
la e deseads para las paredea\del flotador.
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Se coloca dicha pieze ~B- en una de las partes

del molde =M~ asbierto, se cierra este molde ykse encajen
los ndcleos =19-. _ ;

Se calientse la pleza -~B-, para rebléndecerla,
a una temperatura comprendida preferentemente entre 90

¥y 120 2C en el caso del cloruro de polivinilo; por inmer-

gién del molde em un bafio caliente o incluso por introduce

cidén del mismo en une estufa.‘Gréciaa & los orificios -15-,
el fldido caliente llega a ponerse em oontacto con le pie-
Za =B= ¥y la caliente répidambnte. ;

Luego se retira el molde de este ambiente ca~
liente, se conecta el apéndice -20- a un condnﬁto'de ali-
mentacién de aire comprimido y se introduce dicho aire,
comprimido por ejemplo & 6 Kg/ cm2, en el igtefior'de,la
pieza -~B-, El aire comprimido dilata =a diocha p@eza hasta
que se aplica contra la suberficie de la cavid§d~de mol=
480 -14-, Este dilatacién provoca el adelgazamiento de la
pieza. BEsta, que primeramente se encontraba a éna tempe~
raturs compréndida entre 90 y 1202C se épfria entonces
bajo la accibn de aire comprimidoffrio yiluegqien contace
40 con el molde que es enfrizdo después del hiﬁéha&é de
la pieza, por ejemplo por‘iprigaci6n con agua éria»

Antes de desmoldear la pieza expan&i@e, €8 pre-
ciso conseguir que la misme se halle por debajo de ia
temperatura de endurecimiento vy estabiliéac;én; gque s
de 80 2C para el olorudo de polivinilo. Quando se ha al-
canzado la estabilizacién, es decir cuando la pieze ex-
pandids es capaz de conserver de manera permanqnte'su for-

na expandida y delgada,ye cierra la alimentacién ge eire

comprimido, se aflojan los sujetadores =A- y se abre el
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Te fabricacién del flotador -F- se termina con
las operaciones siguientes: Taladrado de un orificio =7=-
en la prominencia -6-, fijacién de la pieza tubular =8=-

e de llenado de bencina, colocacidén de los tapones -4= en
los extremos y montaje de los collares «l2a,.

~ Grecias sl sistema de formacidn pareipansién
@el flotador -F=- a una temperstura comprendida entre 90
¥ 120 8¢, las caracteristicas mecédnicas del cloruro de

10. polivinilo, ocomo ya es sabido, se ven acrecentadas. De
‘ello resulta ventajosamente. que la pared del fiotadér ex-
pandido tiene la misma resistencia transversal.que la de
un flotador extrusionado de tipo conocido, de grueso por
lo menos dos veces mayor. Ademds si se compara;con los,

15, flotadores del tipo conocido de cloruro de polivinilo
simplemente extrusionado, el .fl*o‘bador segin ia invencién
e; mucho més ligero, a.igaaldad de volumen, ¥y bermite por
tanto. oblener, para un volumen dedo, una fuerzé portante
mayor. ‘

204 Se comprende gue ia inQéncidn no quéaa'limitada
dnicamente al ejemplo de realizacidn represenfado y des-
orito, que no ha sido escogido més que a titulo de e jemplo.

As{, la pieze tubular -8- de llenado de bencina
puede ser metdlica, en lugar de ser de material pléstico.
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Se reivindica como objeto de la preéente pa=
tente de invencién: _ 4

1. Procedimiento para la fabricaciéé de flota-
dores, caracterizado por el hecho de que consiste en ca-
lentar una pieza tubular extrusionada, de cloéuro de po-
livinilo o material pldstico anéibgo, a ung témperétura
comprendida entre 90 y 1202C y provocar su exéansidn en
8l interior de un molde bajo la asccién de un flﬁido com-
primido expansible. ' i

2. Procedimiento para la fabrioaci6§ de flota~
dores, segin la reivindicacién 1, caracterizado por el
hecho de que el moldeo se lleva & cabo de .un ﬁodo que el
flotador presenta dos extremos en forma de goilete, con
le parte tubular de su pared de material plésﬁico expan—
dido, siendo ests parte cilindrioca, por consiguiente, nds
delgada que lg pered de dichos extremos, f

3. Procedimiento para la fabricacién de flota~-
dores, segin las reivindicaciones 1 y 2, caraéterizado
por el hecho de que sobre dicha pared se acopla una pieza
tubular de llenado que forma saliente sobre sd.superficie
cilindrica externs. L

4. Procedimiento para la fabricacién de flotam

'dores, sezin las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado

por el hecho de que sobre el mismo se enfilan:hnos collg=
res de fijacién de material flexible y eldstico.
5. Dispositivo para la fabricacién de flota-

dores, para la realizacién del procedimiento segin las
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reivindicaciones 1 a 4 caractérizado por el hecho de gue
comprende en combinacién: un molde metflico de dos partes,
unos sujetadores de cerrado de dicho molde, uﬁos érganos
de’obturacién de los extremos del molde, y un dispositivo
de alimentacidén de un fldido comprimido expansible que

desemboca en el interior del molde.

6. Procedimiento y dispositivo para 1s fabrica-

qidn de flotadores.

La presente memoria consta de diez hojas folia=

das escritas a mdquine por una sola cara.

Barcelons, 29 de noviembre de 1962. ;
CENYRE DE RECHERCHES
<A-MOUSSON. .




CENTRE DE RECHERCHES DE PONP-A-MOUSSON HOJA BNICA

Fig.1

Bardelona, 29 de noviembre ds 1967
CENTRY DE RECHERCHES

D.a. DE P@N»ATMOUSSON.

F:g.lp- :

16NN {ONN FNN NN 0N £ NN N NN

’m
0 74

RN \3 ¥
R e e ]
Ay

R

'II/II/I//IIIIIIIIIIIIJ 'I/IIIIII 1111////1////1///)/I//ll/h r/lln e, \

e e \\\uu\

AVMIIIITT L S————— T
IELIIII I IIOIIIFIIIIIIEI LTI FTETIT I ORTETIATAIEAIFLIIE#TH

RAEASNC AR \\
.\ \\\\\‘ SN SN UNVE AN FAVY N AN AN

o T— D AL ALV AR TR ER )y §
'II/II/II/III//I/I/I// l’[/l//l/llllllll//ll/II/Illlllalllllllllllllll \\
N

P



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



