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P.I1.D.65/95

MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
crormulada el 20 de Septiembre de 1966, con el nim. 331.409
en
ESPALA
por VEINTE ailos
a nombre de B.V.S., sociedad andnima francesa, estableci-
den en 157, Cours Berriat, Grenoble (Isére), Francia, por:
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN DEPOSITO ESFERICO PA-
RA FLUIDOS A PRESION®

La invencidn se refiere a la fabricacidn de un
depdsito esférico para fldido a presidn.

Ia evolucidn de ciertas técnicas industriales
conduce al empleo de depdsitos de gran capacidad sometidos
a pregiones internas cada vez mds elevadas. Resulta de ello
la necegidad de utilizar fuertes espesores de paredes y
aceros de elevado limite eldstico; en consecuencia, las
soldaduras se hacen dificiles y costosas de realizar.

ILa invencidn tiene por objeto disminuir los es-

pesores 2 soldar a la vez que se aumenta la resistencia
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del conjunto del depdsito.

Segin la invencidn, el procedimiento de fabricacidn
se aplica al caso de un depdsito esférico para fldido a pre-
sidn, cuya pared estd constituida por al menos dos esferas
de acero concéntricas y en contacto, estando caracterizado
este procedimiento por el hecho de que el limite eldsdice

de las chapas que constituyen la esfera interior es mencr

_que el de las chapas de la esfera exterior, de que se esta-

blece une presidn en la esfera interior, tal que el limite
eldstico de la chapa de esta esfera interior sea sobrepasa-
do ¥ que esta chapa se deforme, permeneciendo en la zona plég
tica, y de que la esfiera exterior presenta tensiones de trac-
cibén después del retorno a cero de la presiém.

Ia invencidn tiene igualmente por objeto los depd-
gitos esféricos cuya pared estd constitulda por una plurali-
dad de egferas concéntricas y en contacto, yendo en aumento
el 1imite eldstico de las chapas que constituyen 1as.esferas,
desde el de las chapas de la esfera interior hasta ei de las
chapas de la esfera exterior, y preseﬁtando la esfera exte-
rior tensiones de traccién después del retornc a cero de la
presidn.

La invencién va a ser ahora descrita con mds deta-
lles haciendo referencia a modoé de realizacidn dados a ti-
tulo de ejemplo y representados en log dibujos.

La figura 1 representa una esfera interior de un
depdsito esférico.

La figura 2 representa un depdsito esférico de dos
esferas concéntricas, durante su fabricacidn, estando repre-
sentadas las esferas con arranques parciales para mayor cla-

ridad del dibujo.
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La figura 3 es una seccidn de la pared de la esfe-
re interior en la zona de una soldadura.

ILa figura 4 es una seccidn de las paredes de dos
esferas concéntricas, antes de la aplicaciln de una presidn
en la esfera interior. |

Ia figura 5 es una seccidn andlogn a la representa-
da en la figura 4 de una variante de realizacidn del procedi-
miento.

Ia figura 6 es una secciln de un depdsito de dos

esferas concéntricas mostrendo una boquilla o tubuladurs por

la cuasl es introducido un fldido que determina la presidn en
la esfera interior.

La figura 7 es una seccidn de un depdsito de dos
esferas concéntricas mostrando la posicibn de dos esferas
después de la produccidn de una presidn en la esfera interior.

Lo figura 8 es una seccién andloga a la representa-
da en l1a figura 7, habiendo sido cortadas las esferas y habien
do sido colocada una brida.

lLa figura 9 es andloga a la figura 8, comprendien—
do el deplsito una pluralidad de esferas concéntricas.

La figura 1 representa la esferas interior de un de-
pdeito constituido por varios elementos 1 soldados unos a
otros a lo largo de lineas de soldadura 2.

Para realizar esta egfera interior, se empieza por
soldar entre si cierto nUmero de elementos 1; después el Gl-
timo o los Ultimos elementos con soldados utilizando una plan~
tilla de apoyo 3 que permite mantener em posicidn los elemen~
tos 1 todavia no soldados y efectuar las soldaduras. Las plan-
tilles de apoyo que quedan en el interior de la esfersa, pue-

den ser retiradasg wlteriormente cuando, durante la realiza-
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cibn final del depbsito, se taladran orificios gue permiten
el acfeso al interior.

La figura 2 representa, con arrancamientos péféia-
les, dos esferas concéntricas, una interior 4 y otra ei%érior

5 5, no estando representadas las lineas de soldadura. |

La esfera interior 4 puede ser realizada com: g ine
dica a propééito de las figuras 1 y 3, y la esfera exterior
puede ser obtenida por medio de dos semicoquillag si las di-
mensiones del depdsito lo permiten, o bien por elementvus mas

10 numerosos colocados sobre la esfera interior 4 o soldados en-
tre si, siendo lo importante que los didmetros de los elemen-
108 exteriores sean ligeramente superiores a los de los ele-
mentos interiores.

Las Wltimas soldaduras necesarias para obtener la

15 esfers 5 pueden ger realizadas sobre plantillas de apoyo 6
incorporadas en el espesor de la esfera 5 (figura 4), o bien
sobre apoyos delgados 7, facilmente aplastables bajo la pre-—
gibén de zunchado, y, por ejemplo, de cobre o de latén (figu-
ra 5).

20 Una pequefia boguilla o ‘tubuladura 8 ha sido previa-
mente goldada en la pared interior 4 y atraviesa la pared ex-
terior 5. Esta boquilla permite la introduceidn de un fldido
a presién, por ejemplo un gas o un ligquido.

Segln la invencidn, el limite eldstico de las cha=-

25 pas que congtituyen la esfera exterior 5 es superior al 1imi-
te eldstico dé las chapas que constituyen la esfera interior 4.

El procedimiento segin la invencidn consiste en po-
ner la esfera interior 4 bajo una presidn tal cue sea gobre-
pasade el limite eldstico de esta esfera y que despuds de la

30 caida de presidn en la esfers interior, esta dltima sea fija-
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da a fondo contra la esfera exterior.

Segin un modo de realizacidn prdctica de la inven-
cifn, la presidn en esta jrimera fase de fabricacidn es tal
que lag dog esferas se fijan a fondo una sobre otra sin ten-
giones previas o con tensiones previas débiles. Después de
ia primera expansidén de la esfera interior 4, los orificios
necesarios tales como log relieves o agujeros de hombre o de
visita son cortados en las dos paredes 4 y 5 y las bridae 9
son soldadas en 1a'pared interior 4 (fizura 8). Los bordes
de la pared exterior pueden por otra parte ser previamente
reforzados.,

En esta fase de fabricacidn, puede ser efectuado
un tratamiento térmico de eliminacidén de tensiones.

Se pueden entonces guitar las plantillas de apoyo
3 que habrin permanecido en el interior del depdsito, después
los diversos orificios son obturados por fondos, y se proce-
de a la puestae a presidn definitiva a una presién de zuncha-
do final que determine las tensionss previas.

Cuando la presidn es llevada a cero, la pared exte-
rior 5 tiene tensiones de traccidn y ejerce sobre la pared
interior 4 tensidn de compresidn.

En el caso de un depdsito de paredes miltiples (fi-
gura 9) se puede comenzar por fijar a fondo entre si las cha~
pas sucesivas 10, 11, 12 y 13, por introduccidén de una presién
interna; después un primer tratamiento térmico de eliminacidn
de tensiones permite la anulacidn de las tensiones previas.

Se puede entonces proceder como se ha indicado =z
propdsito de los modos de realizacidn representados en las
figuras 1 a 8, cortundo orificios, soldando las bridas y re-

lieves necesarios, efectuando después un nuevo tratamiento
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térmico de eliminacidn de tensiones de las soldaduras, y Ffi-
nalmente poniendo oajo presidén, temiendo la presidn un valor
tal que se produzcan tensionee previas en las paredes:"l

Por supuesto, el limite eldstico de las chapes uti-
lizadag para el modo de realizacidn representado en.la'figu-
ra 9 va en aumento desde la chapa 10 a la chapa 13.

Cualcuiera que sea el nlmero de esieras concéntri-
cas, y teniendo en cuenta el aumento del limite eldstico-des-

r

posito, la pured de unw es-

-

Ge el interior al exterior del de
fera interns st deforma quedando en la zZona plistica bajo

la aceidn de la presidn interns para fijarse a fondo centra
la esfera que la rodea o envuelve, antes de que esta dltima
pueda pasar a su vez 3 la zona plistica. La esfera mds exte-
rior absorbe ung parte de la presidn interior sin sobrepasar
su limite eldstico.

Cuando el ddpdsito estd comstituido por varias es-
feras concéntricas, y cuando, segin la invencidn, los 1imi-
tes eldsticos van en aumento del interior al exterior, la
fabricacidn puede realizarse de dos maneras diferentes.

Se pueden reunir las esferas una alrededor de otras
y efectuar el zunchado de una sola vez, poniendo bajo presidn
la esfera interior. Las chapas, llevadas sucesivamente a la
zona pléstica, excepto para la esfera exterior, se fijan a
fondo entre si, y, al final de la operacibn, se obtienen en
cada esfera las tensionmes previas de compresidn o de trac-
cibn previstas por el cdlculo.

Segin una variante de puesta en prdctica, se pue-
de comenzar por zunchar una segunda esfera sobre una prime-
ra por medio de la presidn necesaria, inmediatemente después

realizar una tercera esfera sobre las dos prineras, hacer el
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zunchado bajo presidn, y continuar entonces sucesivamente la
realizacidén de una esfera suplementaria y su zunchado.

Por supuesto, la invencidn no estd limitada por
los detalles de los modos de puesta en prdctica o de los mo-
dos de realizacidn que acaban de describirse, los cuales po-
drian ser moditicados sin salir del marco de la invencidn.

La presente solicitud que corresponde a la presen-

tada en Francia, con fecha 21 de Septiembre de 1965, hajo

‘61 mimero PV 32.040 se acoge a 1os beneficios del articnlo

51 del vigente ZEstatuto sobre Propiedad Industrial.
NOTA

Los puntos de Invencidn propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de la presente solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafia por Veinte afios, son los siguien
tes:

12.~ Procedimiento de fabricacidén de un depdsito
esférico para flufdos a presibn, cuya pared estd constituide
por una pluralidad de esferns de acero concéntricas y en con-
tacto, caracterizado por el hecho de que el limite eldstico
de las chapas que congtituyen le esfer: interior es mas pe-
quefio que el de las chapas de la esfera que rodea a la pri-
mera, y de que es establecids una presidn en la esfera inte-
rior, tal que el limite eldstico de la chapa de esta esfera
interior sea gobrepasads y que esta chapa se deforme perma-
neciendo en la zona pldstica.

22.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
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racterizado por el hecho de que es establecida una presiéq

interna tal que deforme la esfera interior, la aplique con

tra la esfera gue la rodea, y cree, después del retorno &
cero de la presidén, tensiones de traccidn en la esfera exte-
5 rior.

32.- Procedimiento segin la reivindicacidn 1,

caracterizado por el hecho de que es establecida por lo

t
ipronto, una presién interns en la esfera interior para de-

formar en frio las chapas y aplicarlas unas contra otras
10 i91n introducir précticamente tensiones de traccidn en la es—
‘fera exterior, y de que inmediatamente después es estable-;
icida otra presién interna superior en la esfera interior pa-
ra introducir, después del retorno a cero de la presiédn,
itensiones de traccidn en la esfera exterior siendo efectuak
15 édo un tratamiento térmico de eliminacién de tensiones entre
‘los establecimientos de dos presiones intermas suce51vas.§
: 4%,- Procedimiento segdn la reivindicecién 1, ca=
‘racterizado por el hecho de que la pared estéd constituida
jpor mds de dos esferas concéntricas y es realizada por va—é

20 rias operaciones sucegivas que comprenden primero la obten

cibn de una esfera con dos éspesores de chapas, teniendo
la chapa exterior tensiones de traccidn, y después la cir-
cundacidn por al menos uns esfera suplementaria, viniendo
seguida cada realizacidn de una esfera suplementaria del

25 establecimiento de una presidn interna que deforma las esfe

W
I

ras exteriores y crea, después del retorno a cerc de la
presidn, tensiones de traccidn en la esfera exterior.

52,~ Procedimiento de fabricacién de un depdsito

: i
esferico para fluidos a presidn.

30 Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante
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cede, representado en el dibujo que se acompafia y para los

fines que se han especificado.

Esta Memoris consta de nueve hojas escritas a mé

quina por una sola cara.

! Madrid, . 1 M;m
! P.A.

PS0/,

27~6~67
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