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La presente invencidn se refiere a un wmé-
todo de scuerdo con el predmbulo de la reivindicacidn
principal del juego de reivindicaciones adjunto, pa~
ra la ereccidn de cajones o cajas cilindricas verti-
cales,

Existen wmétodos anteriormente conocidos de
leventar o wontar cajas cilindricas verticales. Un
nétodo anterior muy usado consistia en montar la ca-
ja, por ejemplo un depésito, place por placa, comenzan-
do desde el fondo, con lo cual las placas eran levan—
tadas con ayuda de una gria, y el andamiaje para los
goldadores se elevaba 2l mismo tiempo que aumenfaba
la altura de la caja. La desventaja de este wétodo re-
side principalmente en los peligros que implican el
trabajo a elevadas alturas, la gran sensibilidad al
viento y los grandes costes de la gria. Adewds, no siem
pre habia espacio disponible para la gria en torno a
la bese de la caja, Como consecuencis, el uso de este
método se ha ido abandonando de manera creciente.

En Esoandinayia, predominan actualmente otros
dos métodos conocidos de montaje, a saber, la eleva-
cién por wmedio de gatos hidréulicos de acuerdo con los
métodos verticales o helicoidales. Estos dos wétodos
de montaje permiten que tenga luger todo el trabajo de

wontaje sobre el suelo., Por lo tanto, no es necesario
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el andamiaje,

Ia ereccién o wontaje vertical por medio de
gatos hidréulicos se describe en el preémbulo de la
reivindicacién principal y se describe con més deta-
lle en la giguiente memoria. Aunque este método de
ereccién proporciona buenos resultados, adolece tam-
bién de la desventaja de una sensibilidad mayor al
viento, lo que hace que el trabajo de ereccidén deba
ser interrumpido a veces mientras el equipo de wonte~
je espera a que disminuya la velocidad del viento,
Otras desventaja de dicho método de montaje es que no
permite una ficil aplicacidén de la soldadura automée
tica,

En le ereccidn espirsl, la mayor parte de
la placa necesaria para la caja se umonta en la misma
posicién y la scldadura de la caja se puede realizar
de este wodo dentro de un frea limiteda, Esto se con-
siglie por medios de construccidn de la caja como una
hélice, siendo la elevacién de cada curso de la héli-
ce la anchura de una placa. Ia seccidn superior cowm-
pletada es vueltza intermitentemente por medio de ga~-
tos hidréulicos que se acoplan conjuntamente y se won-
tan nuevas placas en el extremo inferior de la héli-
ce, La seccidn superior descansa con ello sobre una

seccidn inferior estacionaria que tiene un borde supe-
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rior en forme de hélice, el cual tiene la wmisma eleva-~
cidn que la hélice de la seccién superior. Los gatos
trabajan en todo el proceso dentro de un espacio de
separacién entre la seccidn superior y la seccidn
inferior estacionaria y levantan la seccién superior
gdélo en el grado én que se remonta la friccidén entre
las dos sgecciones,

los gatos hidrdulicos gque se utiligan en
este método de montaje se describen en la patente sue-
ca 182,311, que hace también referencia a otras dispo-
siciones de la técnica anterior para utilizar en rela-
cién con el montaje o ereccién de cajas,

La finalidad de la presente invencidn es prin-
cipalmente obtener un método de levantar o montar ca-
jas cilindricas verticales, por ejemplo depésitos, chi-
meneas y silos. Dicho método permite un montaje wés ré-
pido que el de los métodos conocidos hasta ahora. Sin
contener ninguna de las desventajas anteriormente ci-
tadas, dicho método proporciona también una disposicidn
para llevar a cabo el wétodo. A continuacién se descri-
ben otras finalidades y ventajas.

Propiedades caracter{sticas del método de
acuerdo con la invencidén se describen en la parte ca-
racterizante de la reivindicacidn 1%,

O tras caracteristicas del método se descri-
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ben en las reivindicaciones restantes,

Como ejemplos, se describen con més detalles
en lo gue sigue, con referencia a los dibujos adjun-
tos, una aplicacidn del método y una realizacién de la
disposicién de plantilla de acuerdo con la presente
invencién, La figura 1 muestira esquemfticamente una
geccién vertical parcial a través de un depbsito du-
rante el montaje vertical por medio de gatos en una
manera de la técnica anterior y con el uso de una plan-
tilla de la técnica anterior. La figura 2 es un alza-
do lateral de una realizacidn de la disposicidn de
plantille de acuerdo con la presente invencidén. La
figura 3 es una vista en planta de la disposicién de
la figura 2, La figure 4 muestra asimismo la disposi-
cién de plantilla de la figura 2 segin se ve lateral-
mente, perc con su parte interior situada en otra
posicién con respecto a su parte exterior. La figurs

5 es una seccién correspondiente a la mosirada en
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la figura 1, pero que ilustra el método de acuerdo con
le presente invencién cuando se ha comenzado el montaje.
Ias figuras 6 y 7 son secciones correspondientes a la
secciln mostrada en la figura 5, pero que muestran cam
bios intermitentes en relacidén con la misma durante el
montaje del anillo de caja que ha de ser montadc bajo el
anillo de caja situado en posicidén mds alta. La figura 8
es una seccibn correspondiénte a las secciones mostradas
en las figuras 5 a T, pero que ilustira la forma en que
puede ser suspendido en un anillo de caje que esid bajo
montaje previo un carro que contiene un equipo de soldg
dura.

Ia figura 1 ilustra esquemdticamente 21 método
actualmente ubilizado para montar ¢ levantar cajas ci-
lindricas por medio de gatos hidrdulicos. En el ejemplo
mostrado, la caja estd prevista para un depdsito de al-
macenamiento cilindrico. Las placas inferiores 3 del de
pésito se depositan sobre la fundacibén 2 y se sueldan en
tre sl para former un fondo circular. Una pluralidad de
disposiciones de plantilla 4’ estdn sujetas cerca del
borde exterior del fondo o parte inferior 3, estando di
chas disposiciones de plantilla distribuidas de maners
mds o menos uniforme en torno al borde exbterior y a una
distancia del centro del depdsito correspondiente al ra-

dio previsto de 1la caja 1 del depbsito. Ios gatos 5 se
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disponen en un circulo que tiene un radio algo menor,
después de lo cual los gatos se anclan bien en posicién
por medio de sujetadores necesarios.

Después de que se ha realizalo el trabajo pre
cedente, se puede comenzar el montaje de la caja. las
placas 1 de la caja se ponen sobre el borde én las dig
posiciones de plantilla 4’ de manera que formen un ani-
1lo de caja mds superior, despuds de lo cual se sgueldan
las juntas verticales de unidn a tope entre las placas.
Dependiendo del método de soldadura utilizado, la solda
dura tiene lugar solamente al exterior del anillo o a
ambos lados del anillo, Cuando se ha obtenido wa anillo
de caja completo, se monta la parte principal de la cong
truceibn 6 del techo del depbsito y se suelda sobre el
anillo terminado. Ia razdén de que no se complete el te-
cho es que los gatos sobresalen, en esta etapa, por en-
cima del nivel del techo. A continuacidn se sujetan unas
ménsulas 9, 10 sobre la parte interior del anillo 1 de
la caja, enfrente de cada gato, a cuyas ménsulas se apli
ce una riostra de soporte 8, estando soportada, a su
vez, dicha riostra de soporte por un resalio de eleva~-
celdén 7 que estd dispuesto en cada gato. Por medio de
une alimentacidén simultdnea de medio de presidén a los
gatos hidrdulicos, se levanta la caja verticalmente hg

cia arribe hasta une aliura tel que se pueda montar un



nuevo anillo de caja (no mostrado aqui) en la dispo-
sicién de plantilla 4°, Cuando se ha completado el nug
vo anillo de caja, se suelda el anillo superior 1. Cuan
do ha sido también terminado el fecho y han sido aplicg
5 das las ménsulas al nuevo anillo de caja, se accionan
los gatos 5 para efectuar una nueva retencién, y el pro
cedimiento se repite hasta que el depésito haya alcanza
do lz altura total, después de lo cual se desmontam las
disposiciones de plantilla 4% y se suelda al fondo 3 la
10 caja terminada.

Ia figura 1 muestra también la dispoegicidn de
plantilla corrientemente usada 4°, la cual ha sido uti-
lizada en la ereccién de depdsitos de acuerdo con el mé
todo anterior. Ia disposicidén 4’ tiene uns parte infe-

15 - rior o de fondo 29’ que estd soldada sobre el fondo 3
del depbsito, teniendo dicha parte de fondo una superfi
cie de soporte 28‘ para la parte del borde inferior 30
de la caja 1 que se ha de situar sobre la misma. En la
direccidén radial 31 del depdésito, el borde 30 es guiado

20 cuidadosamente por medio de gula 15° 16, correspondien
do la distancia entre dichos medios 15°, 16° al espesor
de la placa 1.

Tas figuras 2 a 4 muestran una realizacidén de
una disposicién de plantilla 4 de acuerdo con le presen

25 te invencién. En las figuras 2 y 4 se muestra desde el
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costado en dos condiciones de montaje diferentes. En la

figura 3, la disposicién se muestra desde arriba, en la

condicidén de montaje correspondiente a la mostrada en la
figurs 2.

Con referencia & estas figuras, a representa
ung posicién de gule interior y b une posicién de gufa
exterior para una placa opeional 1 de caja o para un ani
1lo de caja que estd siendo formado de una pluralidad de
placas de caja. la distancie horizontal entre los centros
de las posiciones de gule ha sido determinada de antema~-
no en consideracidén del espacio precisado para la fabri
cacién de la disposicidén de plantilla 4, de la accesibi-
lidad & las placas que estén siendo dispuestas en las po
siciones de gufa g y b, etc., Ias posiciones de gufa es-
tén orientadas de tal manera una con relacién a otra que
las placas que son guiadas en las mismas son mutuamente
paralelas, con lo cual, cuando la disposicién de planti-
1lla se fija en su posicidén prevista sobre el fondo 3 del
depbsito, las placas estdn perpendiculares a la direccién
radial 31 del depbsito. En las figuras 2 y 4 dicha direc
c¢ién radial coincide con el plano de las figuras,

Ia posicién de guifa exterior b estd disefiada
de manera que ung placa de caja opcional 1 se pueda ine
troducir en la misma verticalmente desde arriba, o se

puede desplagzar en direccidn radial 31 con respecto al
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depdsito, desde su parte exterior o en cualguier direc—
cién comprendida en el cuadrante incluido entre dichas
dos direcciones. Ademds, cuando se sitda la placa en la
posicién de gula exterior b, la misma es desplazable
hasta la posicidén de gula interior gz al ser leventada
al menos ligeramente por encima del nivel 4 de la super
ficie de soporte 28 de la posicién de gula a.

En la realizacién mostrada de la disposicién
de plantilla 4, el nivel d de la superficie de soporte
interior 28 estd por encima del nivel g¢ de la superfi-
cie de soporte exterior 32, Aunque esta disposicidn tig
ne ciertas ventéjas, queda dentro del alcance Ge la pre
sente invencidn el hecho de disponer las superficies de
soporte 28, 32 al mismo nivel. Como se puede apreciar
en la figura 4, la disposicién de plantilla proporcio-
na también una tercera posicién de gufa ¢ para las pla
cas de caja ( o los anillos de caja). En la direccién ra
dial 31, esta posicibén de gufa coincide con la posicién
de gula a que, en la realizacidén mostrada, estd situada
por encima de la posicién g. Gracias al hecho de que la
disposicidn de plantilla 4 es convertible de la manera
que se describe mds abajo, se puede insertar una placa
opcional 1 en la posicién de gufa c desde las mismas di
recciones que las descritas en lo que antecede para la

posicidn de gula exterior b. Ademds, como se muesira en
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las figuras 2 y 3, dichas direcciones son también apli-
cables para la posicién de guila interior a.

Ia realizacidén mostrada de la disposicidn de
plantilla 4 comprende una parte exterior 13 y una par—
te interior 14, Cuando se fija a la parte inferior o fon
do del depdsito en su posicién prevista, la disposicidn
de plantilla, la parte interior 14 es desplazable Jeniro
de la parte exterior 13 en la direccidn radial del depd-
sito, Por lo tanto, la parte exterior 13 se sujeta fire
memente al depdsito, por ejemplo por medio de pexrfiles 27
¥y de puntales 17, siendo soldados dichos perfiles al fon
do 3 del depdsito y a la parite exterior 13, atormilldndo
se dichos puntales a grapas 18 soldadas al fondo del de-
pésito., La parte interior 12 se puede sujetar a la parte
exterior 13 en dos posiciones de asiento o fijacién de-
terminadas, Ia distancia mutua entre las posiciones de
asiento o fijacién es igual & la distancia determinada
que se ha mencionado anteriormente entre los centros de
las posiciones de gufa interior y exterior g, b.

La parte interior 12 estd provista de las su-
perficies de soporte 28, 32 de las dos posiciones de
gufa g, b, de unos, 15, de los medios de gufa de la po-
sicién de gufa interior a, asi como los medios de guia
25, 26a y 26b de la posicidén de gufe exterior b, como se
muiestre en las figuras 2 y 3, cuando la parte interior 12

- 11 -
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se sujeta a la parte exterior 13 en la posicidén exte-
rior de las dos posiciones de fijacibn, el exterior 16
de la parte exterior 13, que estd mirando hacia fuera
desde el centro del depbsito, proporciona los otros me
dios de gufa de la posicidén de gula 2 que faltaban en
la parte interior. Como se apreciard en la figura 4,
cuando la parte interior 12 estd sujeta a la parte ex—
terior 13 en la posicién interior de las dos posiciones
de fijacidn, se obtendrd la tercera posicién de gufa ¢
mencionada anteriormente, cuya posicidén de quia esid
situada al mismo nivel que la posicidén de gufa b y ver
ticalmente por debajo del lugar en que se ha sitvado pre
viamente la posicidn de gufa a. Con ello los medios de
gula 25 de la posicidén de gufa b sirven como medios de
gula correspondientes de la tercera posicién de gufa, en
tanto que los otros medios de gufa de esta posicién es-
tén constituidos por los medios 16, 26z y 26b coxijunta
mente, debido al hecho de que sus superficies de sopor
te que miran hacia la posicién de gula ¢ coinciden esen
cialmente entre si. Los medios de gufa exteriores 15, 25
y 25, respectivamente, son retirables con el fin de per
mitir que las placas 1,1l gean llevadas desde el exle-
rior a las posiciones de gula a, b, ¢, sin que las pla-
cas sean levantadas a mayor altura que ligeramente por
encima de los niveles 4, g, e de las superficies de sgo-

porte correspondientes 28, 32,32.



La parte exterior 13 estd provista de al me-
nos dos orificios pasantes 33, cuyos ejes geométricos
centrales estdn orientados en la direccidén bangencial
del depdsito. Ia parte interior 12 estd provista de dos

5 grupos de orificios pasantes correspondientes 34 y 35,
estando log orificios 34 de uno de los grupos separados
a su distancia determinada de log orificios correspon-
dientes del otro grupo, siendo dicha distancia determi
nada la misma que la distancia determinada entre los

10 centros de las posiciones de gula g, b. Al menos en la
direccién radial 31 del depbsito, la dimensidén de los
orificios 33, 34 y 33, 35, respectivamente, se adaptan
cuidadosemente a espigas o pasadores 14 que se pueden
introducir desde el lado de la plantilla., Cuandoc se in-

15 troducen, los pasadores 14 se extienden a través de la
parte exterior, asi como de la parte interior, con lo
que, como se ha indicado anteriormente, se puede fijar
la parte interior a la parte exterior en dos posiciones
de fijacidén determinades, correspondientes a lag dos con

20 diciones diferentes de montaje de la plantilla,

Haciendo los orificios 33 de la parte exterior
13 alargados en la direccidn vertical, la parte interiox
12 serd desplazable verticalmente con relacién e la par-
te exterior 13 en las dos posiciones de fijacién. Este

25 hecho se puede utilizar con el fin de compensar los asien

24.8.74 - 13 =
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tos de la fundacidn 12 y un hundimiento correspondiente
del fondo 3 del depésito, mediante la elevacién de la
parte interior en relacidn con la parte exterior en una
distancia correspondiente a la profundidad del hundi-
miento, cuya elevacidn se puede efectuar por medio de
cufias (no mostradas) o de otras maneras.

Aunque la realizscidén de la disposicién de
plantilla 4 mostrada en los dibujos es una unidad separa
da, caen también dentro del alcance de la presente inven
cién otras realizaciones en que la disposicién de plan-
$illa se construye, en su totalidad o en parte, junta-
mente con o sujeta a otros dispositivos necesaricvs para
la ereccidn del depdsito, por ejemplo, que la parte ex—
terior 13 de la plantilla estd sujeta al montante del
gato 5.

Iag figuras 5 a T ilustran tres condiciones di
ferentes durante la realizacién del método de acuerdo con
1la presente invencidn para montar cajas cilindricas, en
este caso también como un ejemplo de la ereccién de un
depbsito de almacenamiento. Ias figuras muestran que se
pueden utilizar los mismos gatos hidrdulicos, en tanto
que la disposicidén de plantilla 4’ corrientemente utili-
zada ha sido sustituida por la disposicién de plantills 4
de la pregente invencidn, cuya plantilla 4 estd mostrada

en lag figuras 2 a 4 y se ha descrito en lo que antecede.
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Is posicidén de gufa g’ de la primera disposicidén co-
rresponde a la posicién de gula g de la ultima, etc,
Aunque se ha supuesto que el fondo 3 del depdsito estd
hecho de placas que estédn soldadas entre si, se ha de

5 entender que, en otras aplicaciones que caen dentro del
alcance de la presente invencién, el fondo puede estar
formado por la seccidén de la fundacién 2, la cual estd
gituada dentro de la caja, junto con un anillo de fondo
0 similar sujeto en torno a esta seccién, con lo cual,

10 por ejemplo, el anillo de fondo se podria colar dentro
de la fundacidén, Otras disposiciones del fondo ¢ parte
inferior del depbsito distintas a las que se han citado
como ejemplos caen dentro del alcance de la presente in
vencién,

15 El anillo 1 de caja situado en posicidén mds
alta y la construccién de techo 6 se engambla de la mis-
ma manera que se ha descrito anferiormente pare el méto
do de ereccidn corrientemente uwtilizado. Sin embargo, de
acuerdo con la figura 5, existe la diferencig de que,

20 durante el montaje, el anillo de caja 1 estd soportado
en la posicidén de gufa 2 a un nivel algo mds elevado por
encima del fondo 3 del depdsito que en el caso del mé-
todo corrientemente utilizado,

Al mismo tiempo que se ensambla le construc-

25 cién de techo 6, se posicionan las placas de caja 1l de

24.8.74 - 15 -



un nuevo anillo de caja en las posiciones de gufa ex~
ternas b de la disposicidn de plantilla 4 y todos los
bordes verticales de apoyo a tope obtenidos entre las
diferentes placas, excepto la dltimzs, se sueldan desde
5 ' el lado de las placas que estd dirigido hacia fuera deg
de el centro del depdasito. En relacién con sllo se ha de
observar que el anillo 1l de caja tiene un didmetro al-
go mayoxr que el del depésito.
Ig figura 6 ilustra el modo en que, z conbti-
10 nuacibn, en una forma de la técnica anterior, se eleven
verticalmente hacia arriba el anillo de caja 1 asi como
la construccién de techo 6, Cuando el borde inferior 36
del anillo 1 ha sido elevado hasta tal aliura que estd
por encims del borde superior 37 del anillo 11, este il
15 timo anillo acompafiard al anillo 1 hacia arriba llevado
por los medios de traccidén o arrastre 20, que han sido
tensados por ello. Los medios de arrastre 20 pueden con
sistir, por ejemplo, en un cable que tiene ganchos 38,
39 sujetos a sus extremos. Asi, loa ganchos superiores po
20 drian estar unidos a piezas de hierro apropiadas 19 en
gancho que estédn firmemente aplicadas s los resaltos de
elevacidn 7 de los gatos, en tanto que, como se muestra
en la figura, los ganchos inferiores 39 de los medios de
traccibén o arrastre podrian enganchar debejo del borde

25 inferior 40 del anillo 11, Cen el fin de adaptar la lon
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gitud de los medies de tracecidén 20 a su finalidad, oca-
da uno de los medios de traccidn puede estar provisto de
un tornillo de extensidén 41.

Tan pronto como el borde inferior del amillo
11 ha sido elevado por encima del nivel d de la super-
ficie de soporte 28, el anillo de caja serd arrastrado
a la posicién interior de gufa a por las componentes de
fuerza horizontales de las fuerzas de los medios de trac
cién, cuyas componentes apuntan en la direccidén del cen
tro del depbsito., Con ello los medios de guila externos
15 de la posicién de gula g se retiran y los primeros se
rén remontados tan pronto como el anillo hays sido desw-
plazado a su nueva posicidn,

En este momento, la ereccidn o montaje: ha lle-
vado a la etapa ilustrada en la figura 7. Con las placas
gsoportadas en las nuevas posiciones asf obtenidas, se
completan las soldaduras verticales del anillo 1l. A con
tinuacidén se ajustan las posiciones mutuas de los anillos
1, 11, de manera que sus bordes de apoyo & tope 36, 37
estardn justamente en oposicién mutua, tras lo cual se
realiza la soldadura horizontal entre los dos anillos,
Simultdneamente, el montaje de todavia otro anillo de ca
ja muevo se pusde comenzar en la posicién de gufa b, En-
tonces serdn bajados los resaltos de elevacidn 7 de los

gatos hidrdulicos 5 y, con el fin de efectuar una nueva

-17 -



10

15

20

25

24.8.74

elevacidn, se realize una nueva retencién en el anillo
de caja 11,

Despuds se realiza el montaje de losg anillos
de ¢ja adicionales de una menera correspondiente, hasta
gue el Wltimo anillo de caje ha sido previeamentie montaw
do en las gufas b, En esta etapa, log medios de %raceidén
20 (véase la figura 6) necesitan ser tensados solauente
en un grado que permite que las superficies de scporte
32 sean liberadas de la presién de soporte del anillo de
caja. Cuando ha sido hecho esto, se reftiran losg pasado-
res 14 que sujetan la parte interior 12 de la disposi-
cién de plantilla 4 a la parte exbterior. Ia digposicién
de plantilla se convierte de estado de montaje mostrado
en la figura 2 al mostradd en la figura 4, con lo cual
el anillo de caja se desplaza a las posiciones 4z guia
¢ debido a la componente de fuerza horizontal de los me-
dios de traccidn. A continuacidén se puede completar la
soldadura de la caja del depdsito.

Cuando hs sido completada la soldadurs de la
caja, se desmontan los medios de traceidén 20 y se aflo-
jan y extraen las partes internas 12 de la disposicién de
plantilla en la direccién del centro del depbésito desde
sus respectivas partes exteriores 13. Después se hace deg
cender la caja terminada por medio de los gatos 5 hasta
que se apoya sobre el fondo 3 del depdsito, y en esta po
sicién se suelda la caja a la parte inferior 6 fondo del

depbsito.
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Ia figura 8 muestra la forma en que se pueden
realizar fdcilmente las juntas verticales de los anillos
de caja 1, 11, ete, asi como las soldaduras horizonta-
les 42 entre dos anillos de caja terminados, por medio
de un equipo de soldadura 43 aplicado a una estructura
de soporte 44 que es llevada por medio del borde supe-
rior 46 del anillo de caja 45 durante el montaje previo,
Eato representa una gran ventajs en comparacién con los
métodos de la téenica anterior. Ahora, a modo de ejemplo,
serd posible omitir las vias o carriles de soldadura que
tienen la forma de un perfil en I o similar y se ajustan
cuidadosamente y se sueldan al exterior de cada 1 de los
anillos de caja en torno a toda la circunferencia, cu-
yos carriles de soldadura han sido utilizados arterior—
mente. En general, el borde superior 46 de cads gnillo
de caja 45 proporciona unos buenos medios de gula para
la estructura de soporte 44 del equipo de soldadura,
cuyos medios de gufa estdn situados a una distancia de
finida desde cada una de las nuevas soldaduras horizon-
tales 42. Ademds, el anillo de caja 45 resiste una car-
ge mayor que en el caso de un carril de soldadura solda
do a la caja. los orificios de depresidén obtenidos en
general con ello a lo largo del tramo del carril de sol
dadura se evitan también,

Ia pogibilidad de montar previamente cualquier
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nuevo anillo de caja 1l, 45 simulidneamente con el ani
1lo 1 y de que la parte principal del techo se comple-
te y/o suelde, y de que el anillo 48 se complete y suel
de al anillo 47, respectivamente, hace que, sin una re
duccién de le eficacia del trabajo, se puedan emplear
un mayor mimero de obreros que en el caso de efectuar
otros métodos de montaje. De este modo, la ereccidn se
realizard en un tiempo mds corto. Ademds, en la cleva-
cién de la seccidn terminada de la caja 1 y/o 47, 48,
el posicionamiento del anillo 1l y 45, respectivamente,
perjudica el que la presién causada por el viento sobre
la cara exterior de la caja serd insignificante y, de
este modo, se disminuirdn en gran medida las rcturas de

bidas a condiciones atmosféricas desfavorables.

RETVINDICACTONES

Tos puntos de invencién propia y nueva, que se
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presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa
tente de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los

que se recogen en las reivindicaciones sigulentes:

12 ,~ Un método de erigir envolventes cilindri
cas verticales, por ejemplo para depdsitos, chimeneas,
gilos o similares, en el cual se disponen en primer lu-
gar un fondo o parte inferior (3) sobre una fundacidén
(2), después se ponen cierto ndmero de placas (1) de ca
ja sobre el borde en posiciones de gula (a’) de dispo-
siciones de plantillas (4°) fijadas al fondo, después de
1lo cual se ensamblan las placas de caja por soldadura a
un anillo de caja situado en pogicién mds alta, a cone-
tinuacidn se sujeta al menos una parte principal de una
construccidén de techo o de comstruceidn de refuerzo su~
perior (6) sobre dicho anillo de caja mds elevado, tras
lo cual se eleva dicha caja mds alta, juntamente con la
construccidn de techo, verticalmente hacia arriba por me
dio de brazos hidrdulicos (5), continudndose la eleva-
¢ién hasta una altura suficiente para dejar espacio para
un nuevo anillo de caja, después de lo cual, cuando ha si
do también completado dicho nuevo anillo de caja, se suel
da el mismo al anillo de caja (1) previamente completado,
tras lo cual, cuando ha sido también completada la cons
truccién de techo o de refuerzo superior, se elevan el

anillo de caja Wltimemente completado (11), su remate y



el anillo de caja previamente completado, conjuntamen-
te, con el fin de hacer espacio para otro nuevo anillo
de caja mds, etc, hasta que, finalmente, ha sido comple
tado un anillo de caja mds bajo y soldado el anillo de
5 caja situado inmediatamente por encima del més bajo, des
pués se retiran las disposiciones de plantilla (47) y se
suelda el anillo de caja mds bajo al fondo (3), caracte
rizado porque el anillo de caja (1) situado en posicidn
més alta, asi como la construccidn de techo o de refuer-
10 zo superior (6), se ensamblan de acuerdo con la técnica
anterior, porque cada nuevo anillo de caja (11) se en-
sambla previamente unoc a uno, con lo cual, en primer lu
gar, lag placas de caja pertinentes se posicionan en una
anillo que tiene un didmetro mayor que el didmetro de la
15 caja cuando estd siendo completada, y despuéds de lo cual
se sueldan lasg juntas verticales de las placas, excepto
2l menos una, porque el anillo de caja situado en posi-
cién més alta se eleva entonces verticalmente hacia arri
ba por encima del borde superior (37) del anillo de ca~
20 ja (11) previamente montado y el ¥iltimo anillo de caja
(11) se desplaza hacia dentro, es decir, en la direccién
del cenbtro del fondo, hasta una posicidén situada justa-
mente debajo del anillo de caja levantado mds superior,
porque se completan entonces las soldaduras verticales

25 del anillo de caja (11) previamente ensamblado, despuds de

24,8774 - 22 -
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lo cual se suelda este Ultimo anillo de caja al anillo
de caja méds alto, porque se repite entonces la opera-
c¢ién para los anillos de caja posiblemente adicionales
hasta que, finalmente, he sido desplazado hacia dentro
y completado el anillo de caja méds bajo, tras lo cual
gse suelda el anillo de caja mds bajo al anillo de caja
completado anterior a dicho anillo més inferior, dea-
pués de lo cual se retiran las disposiciones de planti-
1lla (4), al menos parcialmente, y la caja asi{ completa-
da se sujeta fuertemente al fondo (3).

28 ,~ Un método segin la reivindicacién 18, ca
racterizado porque cada nuevo anillo de caja previamen-
te ensamblado (1l) y los anillos de eaja (1) previamen-
te completados se elevan conjuntamente una cierta dis-
tancia, al mismo tiempo que se desplaza hacia dentro el
primer anillo de caja hasta una posicidn situada justa-
mente debajo del anillo de caja (1) completado anterior
al nuevo, tras lo cual el anillo de ecaja (1l) previamen-
te ensamblado, nuevo, se completa y se suelda al anillo
completado anterior al citado nuevo anillo previamente

ensamblado,

32,~ Un método segin la reivindicecidn 12 6
la 28, caracterizado porque las soldaduras verticales que

son neceaarias para realizar el ensamblaje previo de ca=—

>
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da nuevo anillo de caja (45) y/o la soldadura hori-
zontal (42) entre los dos anillos de caja (47, 48) que
se han coumpletado anteriormenie a dicho nuevo anillo

de caja (45), se realizan por wedic de un equipo de

‘soldadura (43, 44) que estd suspendido de manera mo-

vible en el borde superior (46) de dicho nuevo anillo
de caja (45).

48,~ Un método de erigir envolventes cilin-
dricas verticales,

Tzl y como se ha descrito en la lMemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acoumpafian,
y para log fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinticuatro hojas

escritas a méquina por una sole cara.

lMadrid,

23-5-75 - 24 -
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