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La presente invencidn se refiere a botellas
para acumular gas perfeccionadas, en particular para
acumular gas PB & presidn elevade, donde la parte infe-
rior es un fondo de reciplente en forma de cesta curve-

. da y la parte superior un fondo de recipiente hemisfé-

M2



5.

l10.

15.

20.

25,

30.

rico, que se sueldan entre sf quedando el recipiente compuesto
por un cuerpo cilindrico disefiado con un fondo de recipiente en
forma de cesta curvada, producido por embuticidn profunda, y um
parte de cuello con forma de seccién esférica.

Las botellas para acumular gases, particularmente
gas PB son muy conocldas. Estas botellas ge fabrican de acero
alsado, Las propiedades desventajosas de las botellas de acero
son el resultado de las propiedades cgracteristicas de los ma-
teriales estruecturales:

a) Para su proteccidn eficaz contra la corrosidn, se
tiene que aplicar una capa protectora a su superficie.

b) Esta capa protectora ha de renovarse al finalizar
un periodo dado.

¢) Cuando se determina los e3pe§ores de las paredes
se tiene que tener en cuenta que las propiedades de resistencia
del acero empeoran considerablemente a temperaturas inferiores
a 00¢C.

d) El peso especifico de lag botellas de acero con
relacidén a la cantidad de gas acumulado en su interior, ss ele-
vado, por lo que su transporte es, por lo tanto, ineficaz y cos
toso.

Para evitar dichas propledades desventajosas resulta
conveniente fabricar las botellas de aluminio., En el caso de
las botellas de aluminio. En el caso de las botellas des alumi-
nio no hay necesidad de aplicar y renmovar una capa protectora
contra la corrosidén; las propiedades de resistencia mejoran a
temperaturas inferiores a 0° y el peso especifico-de.las bote~
llas con relacidn a la cantidad de gas acumulada en las mismas

es por lo menos un 40% menor.

Ya se fabrican botellas de esta clase, Vv.g., en los
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Estados Unldos por Lennox Industries Inc. Las botellas conoci-
das de Lennox vonsisten en dos partes que terminan en fondos
de recipiente con la forma de una curva de canasta producidos
por embuticidén profunda, uniéndose dichas partes por medio de
goldadura en el plano medio perpendicular al eje longitudinal
de las botellas. En el borde de la parte superior se suelda la
conexién de la vélvula.

La propiedad degventajosa de la solucidn conocida
consiste en que las soldaduras se disponen en la seceidn cilin-
drica de mayor didmetro, por lo qué, con dimensiones dadas, la
costura de la soldadura tiene una longitud méxims y ademds, la
conexién de-le vdlvula se conecta también por medio de soldadu-
rea, a la parte superior, para tener seguridad de consegulr coa-
xialidad de las dos partes componentes se forme un resalto en
la parte inferior con lo que el didmetro exterior de la pestafia
obtenida se adapta en el didmetro interior de la parte superior
de sste modo, sobre bodo sl trabajo y el aparato necesario pa-
re la operacidn adicional, surge una fuente de corrosién lineal
o de ranura, ademds, en virtud del elevado contenido de Mg del
material de las botellas (3,1 a 3,9%), este material se endure-
ce de una forma desigual con el trabajo en frio en funcidén a
las desviaciones de deformaciones locales, al no ser homogéneas
la estructura del material con respecto a la disposicién de la
costura de la soldadura y de la construccidn, respectivamente.

Este invento se ha concebldo para evitar las
propiedades desventajosas de la solucidn conocida,

El invento tiene por objeto desarrollar una
botella de aluminio donde la costura de la soldadura, dentro

de unas dimensiones dadas, tiene una longitud minima y donde

golo existe una costura, asegurdandose la coaxialidad de las dos
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partes componentes de una mensra simple, siendo por lo tanto g
homogéneas la estructura del material en toda la hotella cuyas!
propiedades de resistencia cumplen entonces con los valores de
resistencia estipulados para las botellas de acero.

La esencia del invento consiste en que el plano de
soldadura es el plano de seccidén de la parte superior hemisféri
ca, fabricdndose la parte de cuello y la conexidn de la vélvu-
la, que se sitla sobre el mismo, de una sola pieza y haciéndose
homogénea la estructura del material y endureciéndose por un
tratamiento térmico.

Otros detalles del invento se describirdn mds ade~
lante con relaeidén al dibujo, en el que:

La figura 1 ilustra una vista de costado de la par-
te de contencidn de la presidn de la botella.

La figura 2 ilustra, & titulo de ejemplo, una mo-
dalidad con una caperuza protectora y,

La figura 3 representa, a titulo de ejemplo, otra
modalidad con una cestilla protectora.

La parte de contencidn de la presidén de la botella
consiste en un cuerpo 1 y en una parte de cuello 2. El cuerpo
1 y la parte de cuello 2 se sueldan entre si por medio de una
costura 3. En la parte de cuello 2 se encuentra una conexidn
de vdlvula 4, La parte de contencidn de la presién de la bote-
lla tiene una parte de pie o base 5, una geceidn cilindiica 6,
una parte superior 7 y una seccidén rebajada 8 del cuerpo 1.Cuan
do se fabrica el cuerpo 1l por embuticién profunde aparece el
fendmeno llamado de reduccién de la pared. Este fendmeno consig
te en gque el espesor de la pared cambia en razdn invérsa al gra-

do de deformacidn. El espesor de la pared de la parte inferior

S es enun 10 a un 15 % mayor que el espesor de la pared de la
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seccidn cilindrica 6.

Por este fendmeno es diffcil cumplir conbe& mayor
espesor de pared de los fondos de recipiente exigidos por los
esfuerzos o tensiones que aparecen en la pared de recipientes
de presidén y que se calculan a partir de las relaciones que des
criben el estado de las tensiones en las membranas,

En la parte superior 7 de las botellas de aluminio
segin el invento se cumple con este requisito porgue la pesta-
fia del cuerpo 1 se rebaja en la seccidn 8. Asi, el espesor de
pared del cusrpo 1 en la seccldn rebajada 8 aumente de acuerdo
con lag condiciones de resistencia, mientras que el diametro y
el espesor de pared de su pestalia determinan el didmetro de co-
nexién y el espesor de pared de la parte del cuello 2.

La figara 2 ilustra una modalidad, a titulo de
ejemplo, de botellas de aluminio segin el invento. En esta mo-
dalidad, expuesta a titulo de ejemplo, la parte de contencidn
de presién descrite estd provista de wm caperuza protectora
9 y una faldilla de base 10. La faldilla de base 10 se sujeta
por estampacidn a la parte de la base 5 del cuerpo l.

La figura 3 ilustra, a titulo de ejemplo, otra
modalidad de botella de aluminio segin el invento. En esta moda
lidad, expuesta a titulo de ejemplo, la parte de contencidn de
la presidn citada anteriormente estd provista de una canastilla
protectora 11 y un aro de base 12, El aro de base 12 se sujeta
por soldadura a la parte de la base 5 del cuerpo l.

Las medidas adoptadas para la homogenizacidn y en-
durecimiento de la estructura del material de la botella de aly
minio descrita son como siguen:

El contenido de Mg de la aleacidén de AlMgSi ele-
glda para la parte de contencidn de presidn de la botella puede
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estar comprendida entré 1 y ud 1,4% para evitar con el trabajol
en frio un endurecimiento desigual. La aleacidén contiene del
1,2 al 1,6% si, 1, a 1,4% de Mg, 0,8 a 1,20% Mn, un méximo del
0,5% Fo, un mximo del 0,1% Cu, un méximo del 0,2% Zn y un mé-
ximo del 0,2% Ti como elemento de aleacidn, siendo su contenido
de Mg como médximo igual a su contenido de Si. La soldadura del
cuerpo 1 y de la parte de cuello 2 se realiza mediante soldadu-
ra de arco con electrodo de tungsteno protegido por argon (WIG)
Después de la soldadura, la costura sé somete a una prueba de
densidad con aire a una presién de 9 a 15 kg/em2.

Lasg botellas gue cumplen con las estipulaciones de
la prueba de densidad pasan al endurecimiento por precipitacién
Este tratamiento térmico tiene la finalidad de que la resisten-
cia a la traccidén del material de las botellas sea de B~
26kg/mn®, su limite eldstico minimo de-o 5 = 14 kg/mm® y su
alergamiento minimo de 5= 15%. ,

Fn el curso del tratamiento térmico, la botella
se calienta a la temperatura de 525°C, se mantiene a esta tem-
peratura durante 120 minutos, después'se enfria rapidamente a
la temperatura del ambiente y se somete a enve jecimiento duran-
te 72 horas,

Después del tratamiento térmico descrito, una de-
formacidén remanente de la botellla de aluminio segin el invento
puede tener luger tan solo por encima de una presidn de 40kgﬁm@
y un hendimiento solaments por encima de una presidn de 60
kg/om2,

1as botellas de aluminio segin el invento se pue-
den fabricar con una capacidad de 1 & 30 litros y por'consi-

guiente, para acumular de 0,5 a 12 kg de gas PB,
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NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarlo en la préetica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas, son
susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren
su principio fundamental. Tambied se hace constar que el inven-
to se refiere a una solicitud de Patente presentada en Hungria,
acogiéndose por lo tanto & los beneficios que conceden los Con-
venios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la
esencia del referido invénto y por lo que se solicita Patente
de Invencidén por 20 afios en Espafia sobre, PERFECCIONAMIENTOS
EN BOTELLAS PARA ACUMULAR GAS;. caracterizédndose por lo siguien-
te:

l.~ Perfeccionamientos en botellas para acumular gas
particularmente para acumular gas PB a alta presidn, donde la
parte inferior es un fondo de recipiente en forma de canasta
curvada y la parte superior un fondo de recipiente hemisférico,
soldados entre si, quedando el recipiente compuesto por un cuer
po c¢ilindrico disefiado con un fondo de recipiente en forma de
canasta curvada fabricado por embuticién profunda y una parte
de cuello en forma de seccidn hemisférica, caracterizados por-
aue el plano de soldadura es el plano de seccidén de la parte
superior hemisférica.

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque la pestafia de conexidn del cuerpo se for-
na por medio de un rebaje.

3.~ Perfecoionamientos segin las reivindicaciones
1 y 28, caracterizados porque el espesor de pared del cuerpo en

su parte inferior‘que tiene un fondo de recipiente embutido y

en la parte superior es un 10 a un 15% mayor que en la seccidn
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4.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1,
caracterizados porque cusndo en la parte de cuello fabricada
por estampacidn en caliente, existe una conexidn de vélvula,
la parte de cuello y la conexidén de vdlvula, dispuesta sobre
la misma, se hacen de una pieza,
5.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las reid
vindicaciones 1 a 4, caracterizados porque presenta una estruct
tura de material endurecido por precipitacidn.
8.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las rel
vindicaclones 1 a 5, caracterizados porque presenta una resis-
tencia a la traceidn de p= 26 kg/mm?, un limite eldstico mi-
nimo de g p = 14 kg/mu? y un alargemiento minimo 5= 15%.
7.~ Perfeccionamientos en Botellas rara acumular
gas: tal y como queda sustancialmente descrito en la presente
Memoria e ilustrado en los adjuntos dibujos.
Esta Memoria consta de 8 hojas escritas a mi-

quina por una sola cara.

Madrid, -5 ABX, 1914
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