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El invento se refiere a un recipiente de presión, 

que consta de una envoltura pretensada soportante a base de 

hierro colado y de un revestimiento interior a base de ace­

ro, el cual está dispuesto a una cierta distancia respecto 

5 dé la superficie interior de la envoltura.

Es sabido apoyar tales revestimientos directamen­

te en la pared soportante. Además de ello es conocido incor. 

porar una masa de relleno de respaldo compacta, por ejemplo 

hormigón, entre la pared del recipiente de presión moldeada 

10 por colada y el revestimiento, para lograr de este modo un 

cierre de forma.

El modo constructivo mencionado al principio tie­

ne considerables defectos, que se deben a que el revestimien 

to no se apoya en todos los lugares en la pared soportante. 

15 De este modo aparecen diferentes tensiones en el revestí - 

miento, que pueden conducir eventualmente al fallo dBl mis­

mo .

En el caso de la utilización de una masa de relle­

no de respaldo coherente entre el revestimiento de metal y 

20 la pared interior de recipiente de presión moldeada por ca­

lada, se. podría producir un'''cierre de forma más uniforme. En 

un modo de procedimiento que trabaja en caliente, existe sin 

embargo el peligro de la rotura y del desmenuzamiento de la 

masa de relleno de respaldo. No puede realizarse ningún con. 

25 trol ni comprobación del estado de la masa -de relleno de

respaldo. Además de ello en el momento actual no existe para 

un revestimiento para trabajo en caliente ningún tipo de ma-
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sa de relleno de respaldo utilizable o existen tipos sólo 

utilizables condicionadamente.

El invento se basa en la misión de lograr el cig 

rre de forma entre un revestimiento metálico para trabajo 

en caliente, que no puede ser fabricado con precisión, en 

un recipiente de presión moldeado por colada, que tampoco 

puede ser fabricado con precisión. Se otorga importancia - 

especial al hecho de que no aparezca ninguna limitación de 

la temperatura de funcionamiento por razón del modo de pro 

ducción del cierre de forma.

Tal sistema compuesto coherente es fabricado, de 

acuerdo con el invento, rellenando la rendija entre el re­

vestimiento metálico y el recipiente de presión moldeado - 

por colada con esferas o con una masa a granel similar a - 

esferas a base de material metálico o cerámico.

La carga a granel de relleno de respaldo formada 

de este modo toma a su cargo la producción del cierre de - 

forma entre el revestimiento interior y la parad del reci­

piente de presión moldeada por colada. La ventaja de este 

sistema compuesto, que consta de un revestimiento interior 

para trabajo en caliente, un material a granel de relleno 

de respaldo, y material de estructura pretensado, consiste 

en que mediante la elección constructiva de la rendija se 

pueden mantener grandes las tolerancias del revestimiento 

metálico y del material de estructura (bloques moldeados - 

por colada), sin perjudicar la capacidad del sistema para 

funcionar. Además de ello, se reduce considerablemente el
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gasto de fabricación y montaje de tal sistema en comparación 

con el modo constructivo con un revestimiento apoyado en la 

pared. No existe prácticamente ninguna limitación para la

temperatura de funcionamiento por causa de la carga a granel 

de relleno de respaldo.

La distribución granulométrica de la carga a gra­

nel de relleno de respaldo y la anchura de la rendija entre 

el revestimiento y la pared del recipiente de presión mol­

deada por colada, han de ser acomodadas entre sí de modo - 

tal que se haga posible la descarga y evacuación de fuerzas 

y de calor, debidos al procedimiento.

Las características que distinguen al invento se 

muestran en las reivindicaciones.

Con ayuda de las figuras representadas en los di­

bujos se describe seguidamente el invento con mayor detalle 

con ayuda de un ejemplo de realización.

En ellos:

La figura 1 muestra un recipiente de presión mol­

deado por colada, de acuerdo con el invento, en sección Ion. 

gitudinal;

La figura 2 muestra una sección a lo largo de la 

línea 11-11 de la figura 1;

La Figura 3 muestra, en representación a escala - 

aumentada, la zona A de la figura 1.

El recipiente de presión moldeado por colada está 

designado con el signo 1, y el signo 2 representa al reves­

timiento metálico. Para el recipiente de presión moldeado -



5

10

15

20

25

4

por colada 1 y para el revestimiento metálico 2 está pre­

vista, de acuerdo con el invento, una carga de esferas o de 

material a granel similar a esferas 5.

La rendija entre el revestimiento metálico 2 y - 

el recipiente de presión moldeado por colada 1 es dividida 

en segmentos mediante fajas horizontales y verticales 3 y 8. 

De esta manera resulta la posibilidad de retirar desde un - 

segmento la carga a granel 5 con el fin de realizar eventua. 

les trabajos de reparación. Las fajas 3,,8 pueden ser fija­

das tanto a la pared de recipiente de presión moldeada por 

colada como también al revestimiento metálico 2. Sigue sien, 

do posible rigidizar el revestimiento metálico 2 con ner - 

vios de refuerzo 4. En el caso de fijar las fajas de deli­

mitación 3 u 8 al revestimiento metálico 2 es conveniente 

estructurar las fajas 3, 8 simultáneamente como estructura 

rigidizadora.

El orden de sucesión del montaje se realiza del 

siguiente modo: el recipiente de presión moldeado por colâ  

da 1 y el revestimiento metálico 2 son montados sin tensión. 

A continuación es tensado previamente el recipiente de pre­

sión moldeado por colada 1 y se llena seguidamente la rendí 

ja con esferas 5. Después de ello se puede someter a pre - 

sión la estructura compuesta.

El vaciado de un segmento se efectúa con un esta­

do de funcionamiento sin presión. A través de un orificio - 

de descarga 6 dispuesto lateralmente se pueden retirar o - 

descargar las esferas 5 de un segmento, por ejemplo median-
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te un equipo succionador neumático. El llenado de un segmeri 

to se efectúa también a través del orificio de descarga 

abierto.

Después de haber llenado un segmento se cierra el 

orificio de descarga 6. La consolidación del material a gra 

nel 5 se puede lograr mediante compresión o por vibración - 

de un pistón que se encuentra en el orificio de descarga 6. 

A través de los orificios de descarga 6 se pueden introdu­

cir y empotrar conexiones para vigilar fugas. De este modo 

se establece una localización de una fuga que eventualmente 

se produzca.

Para vaciar una franja que se extiende a lo largo 

de toda la altura del recipiente, está prevista una dascag, 

ga del material a granel esférico 5 mediante retirada de - 

barras verticales 7. A continuación las esferas 5 pueden - 

ser retiradas desde abajo o por los lados. Estas barras 7 

pueden ser utilizadas también como soportes para sondas de 

vigilancia de fugas.

Con esta estructura compuesta es posible además - 

colocar tubos de refrigeración, eventualmente necesarios, 

dentro de la rendija. Esto' podría ser utilizado por ejemplo 

como sistema de refrigeración de emergencia. Para el siste, 

ma de refrigeración resulta la ventaja de que éste también 

puede ser comprobado y reparado.



5

10

15

20

25

6

- REIVINDICACIONES -

1. - Recipiente de presión, que consta de una envol­

tura pretensada soportante a base de hierro colado y un re­

vestimiento interior a base de acero, que está dispuesto a 

una cierta distancia de la superficie de la envoltura, carac 

terizado porque la rendija entre el revestimiento metálico

y la pared interior del recipiente de presión moldeado por 

colada es llenada con esferas o un material a granel a modo 

de esferas a base de material metálico o cerámico.

2. - Recipiente de presión, según la reivindicación 

1, caracterizado porque el revestimiento metálico, situado 

en el interior, está en cierre de' forma con el recipiente - 

de presión moldeado por colada a través de la rendija llena 

da con material a granel metálico o cerámico.

3.- Recipiente de presión, según las reivindicacio, 

nes anteriores, caracterizado porque la rendija rellenada 

con esferas entre el revestimiento metálico situado en el 

interior y el recipiente de presión moldeado por colada está 

dividida en varios segmentos mediante fajas verticales hori. 

zontalss, o verticales y horizontales.

4.- Recipiente de presión, según las reivindica­

ciones anteriores, caracterizado porque el material a granel 

esférico de un segmento puede ser vaciado.

5.- Recipiente de presión, según las reivindicacio, 

nes anteriores, caracterizado porque los bloques moldeados 

por colada son provistos con orificios de descarga.

6.- Recipiente de presión, según las reivindica -
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ciones anteriores, caracterizado porque el vaciado de una 

franja que se extiende por toda la altura del recipiente 

puede efectuarse mediante retirada de barras verticales.

7. - Recipiente de presión, según las reivindica- 

5 ciones anteriores, caracterizado porque los orificios de

descarga o las barras verticales son provistos con equipos 

de vigilancia de fugas.

8. - Recipiente de presión, según las reivindica­

ciones anteriores, caracterizado porque está introducido y

10 empotrado en el material a granel un sistema de refrigera 

ción.

9. - "RECIPIENTE DE PRESION".

Tal como se describe y reivindica en la presente 

Memoria Descriptiva, que consta de siete hojas escritas a 

15 máquina por una sola cara y de sus correspondientes dibu­

jos .

Madrid,

HARÍAS rb,P P
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