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MEMORTA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 27 de Octubre de 1,966, con el mim. 332,807
en
EsSPARA
por VEINTE afios
a nombre de B.V.5., socledad qndnima francesa, egtablecida
en 157, Cours Berriat, Grenoble (Isdre), Francia, por:
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CUERPOS CILINDRICOS O
ESFERICOS™
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El invento tiene por objeto un procedimiento de
fabricacién de cuerpos cilindricos o esféricos. Concierne
especialmente a los cuerpos oilindricos o esféricos huecos
de acero, sometidos habitualmente o episdédicamente a una
presidén externas, tales como los submarinos, ingenios espe-
ciales, esferas y canalizaciones sumergidas,

Generalmente, las paredes de estos cuerpos es=-
tdn constitufdas de acero forjado o de chapas laminadas,

enrolladas o embutidas, soldadas, pero las presiones a las
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cuales deben resistir obligan a la utilizacidn de espe-
sores de pared dnica impoftantes.

La solicitante ha remediado el inconveniente
de realizar las paredes tnicas de espesores importeanies
para resisﬁir las presiones interiores, haciendo las pa-
redes de varias capas superpuestas de metal, ya sea que
las capas utilizadas tengan caracteristicas mecdnicas y
quimicas idénticas,-o caracterf{sticas diferentes, y que
se trate, o bien de paredes continuas, o bien de una sé-
la o varias.paredes eshancas con otras paredes discon-
tindas, o do zunchos laminares o eslingas o cables enrce-
llados,

~ Todos los cuerpos asi constitufdos pueden ser
obtenidos por expansién de la pared interior para realiw-
zar un conjunto de varias paredes yuxtapuestas. Es po~
sible igualmente emplear aceros de caracteristicas me-
cénicas diferentes con el fin de obtener un conjunto pre
tensado,

Cuando los fldidos en contacto con la pared
del ouerpo lo requieren, esta pared puede ser de acero
de caracter{sticas quimicas apropiadas para la resisten-
cia a la corrosién o a la abrasién, poseyendo las otras
paredes o zunchos las caracteristicas mecdnicas requeri-

das para la resistencia. La expansién de la pared in-

‘ferna se realiza, o bien entre los platos de una prensa

de prueba por puesta a presidn interior del cuerpo ci-
1{ndrico, o bien por puesta a presién directa de la oé-

mare para los depésitos cilindricos con fondos en los

“extremos o para log depbsitos esféricos.

El presente invento concierne a los cuerpos ci-
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lindricos o esféricos destinados a resistir les presio-
nes exterilorea.

Segin el invento, el cuerpo estd colocado en
el interior de un recinto en el cual se establece une
presién suficiente para deformar la pared exterior del
cuerpo y aplicarla sobre la pared interior rebasando el
1imite de elasticidad de esta pared exterior, y luego la
presién se suprime,

El invento serd descrito shora con mds deta-
lles haciendo referencia a modos de realizacidén parti-
culeres dados & titulo de ejemplo y representados en lcs
dibujos. | ‘

La figura 1 representa un modo de puesta en

'préctiea del invento aplicable & un cuerpo cilindri-

CO.

Lg figura 2 representa una variahte aplica~-
ble a un cuerpo cilindrico cerrado por fondos esféri-
cos.,

La figura 3 representa todavia otra varian~
te de realizacidén aplicable a un cuerpo esférico.

Las figuras 4 a 6 represéntan en corte ejem=-
plos de espesores de cuerpos con dos o mds de dos pare-
des.,

Las figuras 7 y 8 representan en corte espe-
gores de cuerpos entre los cuales estd colocado un pro-
ducto de densidad menor que la del acero,

La figura 1 muestra las dos paredes de acero,
interior 1 y ecxterior 2, del cuerpo cilfndrico a febri-
car, colocada en un recinto 3 delimitado por una pared

4, estando dispuestas las paredes 1, 2 y 4 entre los
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platos 5 y 6 de una prensa cuyos esfuerzos tienden a
aproximar los platos.

Una presidén de agua es ejercida en el recinto
3, llegando el agua por una conduccidn 7.

Tas paredes cili{ndricas 1 y 2 se apoyan sobre
porciones oblicuas 8 de los platos de prensa, y la es-
tanqueidad se realiza por juntas 9.

Una presidn de aguam, igual o diferente a la
ejercida en el recinto 3, puede ser realizada en el es-
pacio interior 10 a la pared 1, llegando el agua por una
conduceidn 11.

Es posible prever una puesta en comunicacién
con la atmdsferaldel espacio 12 entre las paredes 1 ¥y 2,
por un conducto 13,

Bajo la accidn de la presidn en el recinto 3,
la pared 2 es comprimide y viene a apretarse sobre la
pared 1, después del rebasamiento del limite de elasti-
cidad del metal, hasta ejercer la tensidn previa o la
ensambladure deseads. Durante la deformacidn de la pa-
red 2, esta se alarga en el sentido longitudinal y sus
extremos se desplazan gobre las paredes oblicuas 8,

En el caso del modo de realizacidén represen—
tado en la figura 2, los platos 5 y 6 de la prensa es~
t4n sustitufdos por fondos esféricos 14 y 15, y el
conjunto estd colocado en una envolvente de la misma
forma., |

La figure 3 representa el caso de la congti-
tucidn de un cuerpo esférico que comprende una esfera
interior 16 y una esfera exterior ﬁ?, estando esta yl-

tima en un recinto esférico 18 que recibe agua bajo pre=
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sién por una conduccidn 19. Un orificio 20 permite que
el aire que existe entre las paredes 16 y 17 sea evacua-
do a la esfera 16,

El cuerpo cilindrico o esférico obtenido tie-
ne propiedades particularmente favorables de resisten~
cia a las presiones exteriores, y a sea que se trata
de la constitucién de un cuerpo con dos o més de dom
paredes, ya sea que se ‘trate de un cuerpo pretensa-
do.

La tensidn previa en el cuerpo puede ser ob-
tenida colocando en el exterior del cuerpo una pared
de acero de caracteristicas mecdnicas (1limite de elas~
ticidad) menores que las de la pared interior,

' Durante la operacidén de compresidén, la pared
exterior se deforma pldsticamente y viene a apretar
la pared interior, después de la supresidn de la pre-
8idén exterior, el conjunto vuelve eldsticamente y se
establece un equilibrio de las tensiones previas entre
las paredes,

Estas tensiones previas pueden ser conserva-
des para la utilizacidn econdmica del aparato construf-
do, o anuladas por un tratamiento térmico de elimina-
cién de la tensidn o una meva puesta a preeidén del con-
junto con rebasamiento del lfmite eldstico en todas las
paredes, pudiendo ser realizade esta Yltima operacidn
sobre un molde interior.

Le figure 4 muestra el espesor del cuerpo,
constitufdo por la pared interior 1 de varias partes
soldadas, y por una pared exterior 2 de varlas partes

distintas,
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La figura 5 muestra el espesor del cuerpo,
constituido por las paredes 1 y 2, cada una de varias
partes soldadas,

La figura 6 muestra finalmente el espesor del
cuerpo constituf{do por dos paredes 21 y 22 de elementos
soldados, y por dos paredes 23 y 24. '

Tas figuras 7 y 8 representan las dos paredes
1y 2 espaciadas con el fin de obiener una mejor iner-
cia del conjunto, yshea por su resistencia al pandeo 0
a las flexiones, ya sea por la obtencidén de una mejor
flotabilidad por un volumen de paroed superior con un me=-
nor peso,

El espacio entre las paredes 1 y 2 puede ser
llenado por un producto de pequefia densidad con rela-
cién al acero, hormigén o mortero, resinas sintéticas,
egponjas, por ejemplo. '

Este espacio entre las paredes 1 y 2 puede ser
obtenido, o bien por colocacidén en su sitio previa del
producto 25 de pequefia densidad sobre el cuml es compri-
mida la pared exterior 2, o bien por cufias 26 que dejan
este espacio, el cual es ulteriormente llenado por el pro
ducto 25.

En este dltimo caso, la inyeccién a realizer
puede ser efectuada bajo presién y segin el producto in-
yectado, ser utilizada o no para crear una tensién previa
en lag paredes, |

El aplastamiento del acero realizado por el re-
basamiento del lfmite de elasticidad por compresidén aumen
ta las caracteristicas mecdnicas de resistencia de la pa-

red,
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Naturalmente, el invento no estd limitado por
los detelles de modos de realizacién que acaban de ser
descritos, Estos podrian ser modificados sin salir del
marco del invento.

Esta solicitud, que corresponde a la presenta-
da en Francia el 26 de Mayo de 1966, bajo el mimero
PV 63.116, se acoge a los beneficios del Articulo 51
del vigente Estatuto de Propiedad Industrial.

E P

Los puntos de Invencidén propia y nueva, que se
presentan a continuacidn para que sean objeto de esta So-
licitud de Patente de Invencidén en Espafia, por VEINTE
afios, son los siguientes:

1.~ Procedimiento de fabricacidén de cuerpos
cilindricos o esféricos, constitufdos por al menos dos
paredes, caracterizado por el hecho de que el cuerpo es
colocado en el interior de un recinto en el cual se es~
tablece una presién suficiente para deformar la pared
exterior y aplicarla sobre la pared interior rebasando
el limite de elasticidad de esta pared exterior, y lue-
go la presién es suprimida,

2.~ Procedimiento seain la reivindicacién 1,
caractorizado por el hecho de que simultdneamente a la

presidn que se ejerce sobre la pared exterior, es ejer-
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oida una presién éun el espacio linmitade por la éﬁred‘inn
terior para deformar &ésta y aplicarla contra la pared ex-
terior rebasando el limite de elasticidad de la pared in-
terior,

3= Procedimiento gogdn la reivindicacién 1, ca-
racterizado por el hecho de que la pared exterior es es-
tanca, y la pared interior estd constitufda por una arma-
dura resistente, no estanca,

4.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado por el hecho de que la presi6ﬁ sobre la pared
exterior se realiza por introduccién de un liquido bajo
presién en el recinto.

5.~ Procedimiento sogdn la reivindicacién 1, co-
racterizado por el hecho de que un producto de densidad
menor que la del acero es colocado entre las paredes del
cuerpo.

6.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado por el hecho de que se colocan cufias entre las
paredes y un producto de densidad menor que la del acero
es inyectado entre las paredes.,

T+~ Procedimiento de fabricacidén de cuerpos ci-
1lindricos o esféricos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que se han egpecificado,

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a mé-
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