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La presente invención se refiere a un procedimiento para 
realizar trabajos en una atmosfera de gas, sobre elementos de 

forma alargada, y a  una cámara para la realización del procedi­
miento .

El sector técnico de la invención es el de los aparellaje 
y métodos que tienen su aplicación dentro del marco de los tra­
bajos submarinos.

Se sabe que los trabajos de acoplamiento de partes de 
conductos sumergidos se realizan generalmente de dos formas: 
ó bien por .medio de un conector mecánico ó bien por soldacura 
de las partes de conducción extremo con extremo 6 incluso por 
medio de un manguito soldado que rodea las extremidades de los 
tubos.

Las plataformas submarinas compuestas de elementos de es­
tructura tubular ó de perfilados, tales como H,U,3,sufren daños' 
a la altura de los mencionados elementos y su reparación debe _ 

realizarse in situ.
Las conducciones que se extienden al nivel del suelo y 

las conducciones montantes deben sufrir igualmente trabajos 
de reparación todo a lo largo de su explotación.

En lo que se refiere más particularmente a las conduc­
ciones ascendentes, éstas a menudo son dañadas en la zona com­

prendida entre O y 20 metros de profundidad expresadas por BETR.
Se conoce ya un procedimiento para realizar soldaduras 

en una atmosfera de gas y que utiliza un recinto cilindrico
de pequeño volumen y abierto en su parte inferior, el cual es 
atravesado por el tubo a reparar.Este recinto es transparente y 
se procede a la soldadura generalmente por medio de una pisto­
la M.I.G. Habida cuenta de los restringido del espacio libre 
que queda en el interior del recinto, no es posible proceder



a la radiografía de la soldadura utilizando en único recinto 
empleado durante la operación de soldadura.

Igualmente habida cuenta del pequeño volumen interno 
de estos recintos, es difícil realizar soldaduras por medio de 
electrodos revestidos en virtud del espacio que ocupa el dis­
positivo de soldadura.

Finalmente, al ser los recintos de una estructura rí­

gida, surgen dificultades durante los trabajos que deben reali­
zarse por ejemplo sobre conjuntos triangulados que constituyen 
las plataformas, 6 incluso sobre haces de tubos. Dichos re­

cintos se revelan incluso en algunos casos como absolutamente 
inutilizables.

La presente invención trata de remediar estos incon­

venientes.
Una finalidad de la invención es una cámara submari­

na para realizar trabajos de reparación ó de conservación so­
bre tubos ó hierros perfilados en una atmosfera de gas y que 
permite a los operadores evolucionar libremente en el recinto.

Otra finalidad de la invención es un procedimiento 
que utilice dicha cámara submarina para la reparación ó el aco­
plamiento por soldadura de partes de tubos ó de hierros perfi­

lados.
Uno de los objetivos ó finalidades se logra par la 

cámara submarina según la invención, para realizar trabajos 
en una atmosfera de gas sobre elementos de forma alargada, cá­
mara que forma un recento absorto en eu pa^*te u.nt y cue ro

dea la zona del elemento que necesita una intervención, carac­

terizándose además porque está constituida por una p*red peri­
férica flexible que comprende al menos un cuello para pasar 
alrededor del elemento y para encerrarlo de forma estanca, com
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prendiendo igualmente ésta cámara por una parte medios para in 
suflar allí un gas con la finalidad de desplegar la pared a 
fin de constituir el recinto de trabajo y pata, que correlacti 
vamente, el agua sea expulsada del recinto, y por otra parte 
medios para mantener el orificio abierto y para paliar el efec* 
to de boya debido a la insuflación del gas en la cámara.

Según una forma de realización, la cámara está abier* 

ta a-lo largo de al menos una línea que pasa por al menos una 
de las aberturas que delimitan el cuello *y por la abertura r*ev 

servada en su parte inferior, para dividir la pared flexible 
en al menos dos partes, reuniéndose éstas entre'sí alrededor 

de los elementos de forma alargada por medio de un cierre a 
corredera estanco, que se extiende de una abertura a la otra,

Da otra finalidad ú objetivo se logra por el procedi­

miento de soldadura de dos elementos de forma alargada sumergí 
dos que utiliza la cámara submarina según la invención, carne— 
terizándose'éste procedimiento por las siguientes operaciones: 

a*) se rodea la zona sobre la que debe realizarse la 

soldadura, por la cámara flexible replegada del lado de los 
elementos y se realiza la estanquidad a la altura del cuello 
de ésta alrededor de al menos uno de los elementos.

b) se ata ó engancha a la parte inferior de la cámara 
de los B.E.T.3. cables de retención para paliar el efecto de 

boya debido a la insuflación del gas,
c) se insufla en la cámara una mezcla de gas y se ex­

pulsa el as?ua hasta oue adopte la forma de una bû csa abierta 
en su parte inferior. Se establece eventualmente un circuito 
de gas para regenerar la atmósfera gaseosa y arrastrar.los hu­
mos de combustión fuera de la cámara.

EL resultado de la invención es asi una cámara subma-
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riña flexible que permite realizar trabajos en una atmosfera dé 
gas, sobre elementos de forma alargada,tales como tubos, hie­
rros perfilados 6 sobre cualesquiera otros elementos similares.

EL resultado de la invención consiste igualmente en 
un procedimiento que utiliza dicha cámara submarina flexible 
para realizar en una atmosfera de gas trabajos, tales como sol 
daduras de conducciones ó de hierros, realizadas extremo con 
extremo y su verificación por control gammagráfico; soldaduras 
realizadas con pistolas M.I.G. ó incluso por medio de electro­
dos revestidos; trabajos de protección por pintura o cuales­

quiera otras intervenciones que deban efectuarse in situ en 
el medio acuático y bajo una atmosfera de gas.

Se hará notar que el procedimiento y la cámara sub­

marina flexible según la invención permiten obtener resulta­
dos mejores respecto de los procedimientos actualmente conoci- 

-- dos en particular en lo que concierne a la calidad de las sol­
daduras, también en lo que concierne a la propia cámara, tra­
duciéndose todo esto por una clara disminución de su precio 
de costo en virtud de que se realiza en un material poco onern 
so y finalmente en lo que concierne a la propia realización 

práctica del procedimiento.
Otras ventajas surgirán con el transcurso de la des­

cripción y que sigue dada únicamente a título de ejemplo no 
limitativo y con referencia al dibujo anexo, en el que:

La figura 1 es una vista en alzado esquemática de una
j

fase del procedimiento, que utiliza una cámara de soldadura 
flexible según la invención sobre una conducción ascendente 

que se extiende a lo largo de una estructura sumergida.
La figura 2, es una vista en sección de dicha cámara 

de soldadura en una de sus aplicaciones.
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La figura 3 es una vista en alzado esquemática que ilus 
tra otra fase del procedimiento según la invención, aplicada 

a una conducción 'ascendente.
La figura 4 es una vista en sección esquemática que 

ilustra un buzo durante la soldadura de extremo con extremo de 
. dos partes de conducción ascendente, estando la parte supe­

rior del cuerpo del buzó en el interior de la cámara flexible.
La figura 5 es una vista en sección de una cámara fle­

xible según la invención en su aplicación a trabajos de repa­

ración de una conducción horizontal que descansa sobre el fon­

do marino.
La figura 6 es una vista en perspectiva que ilustra 

la aplicación de una cámara flexible para efectuar trgbajos 
sobre una conducción que incluye órganos voluminosos, por ajen 

pío bridas dispuestas en sus extremidades.
La figura 7 es una vista en perspectiva esquemática 

que ilustra la aplicación de una cámara flexible para efectuar 
trabajos sobre un nodo de un conjunto triángulado, por ejemplo 

una plataforma submarina.
La figura 8 es una vista en perspectiva ^despiezada" 

de un dispositivo para disponer la cámara flexible alrededor 

de un hierro perfilado, por ejemplo un angular.
Con referencia ahora a las figuras 1 a 4 del dibujo 

y según una forma de realización, la cámara submarina según 
la invención está constituida por una pared periférica flexi­
ble que adopta la forma general de una campana cuando es pues­
ta a presión por insuflación de un gas respiratorio en el in­
terior. Esta cámara, de dimensiones suficientes, para permití: 

a.un hombre trabajar en su interior se abre en su parte infe­
rior 2 y comprende en su parte superior, un cuello 3 que se ex
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tiende hacia el exterior. Este cuello 3 es por ejemplo lleva­
do sobre la pared 1 en 3a por pegadura ó vulcanización y se 
realiza, al igual que la cámara, en un material flexible,por 
ejemplo un nedpreno ó cualquier otro material sintético flexi 
ble.

Se hará notar que éste cuello puede ser rígido y com 
prender juntas para realizar la estanquidad a la altura del 
elemento que rodea.

Tal como se ilustra en el dibujo, figuras 1 a 4, del 
cuello 3 es mantenido aplicado sobre una conducción 4 por un 

collarín 5 formado de dos partes 5a/5b ensambladas entre si 

por pernos 5c.
Esta conducción 4 se extiende en una dirección sen­

siblemente vertical para bordear una estructura sumergida 6.
En el momento de la colocación de la cámara sobre o3j 

tubo 4, se pasa éste a través del cuello 3, replegándose la 
pared 1 alrededor del tubo y extendiéndose hacia abajo del 
lado de la extremidad que debe acoplarse a la otra parte de 
tubo 7.

La cámara comprende, en su parte inferior y fijado 

al borde de su abertura 2, cables 8 que aseguran su unión a 
un elemento de estructura fija, por ejemplo una plataforma 
de trabajo 9 fijada a la parte de tubo 7. Esta plafaforma 9 
adopta la forma de un circulo y está pei&rada en su centro pa 
ra poder permitir el paso del tubo??. Per ejemplo se realiza 
en dos parteo y se fija al tubo 7 por un sistema de collarín 

9a. Como se vé en las figuras 1 a 3, esta plataforma está si­
tuada en un plano perpendicular a la conducción 7. Los cables 

8 se fijan a la periferia de ésta plataforma.

La cámara comprende además, del lado del cuello 3 y30



alrededor de éste pasos de pared 10 fileteados, fijados a la 
pared 1, para permitir unir la cámara a diversos circuitos.

La figura 1 ilustra un buzo 11 a punto de realizar 
la conexión de una llegada de gas 12 sobre el paso 10.

La figura 2 representa un buzo 1$ a punto de manipu­
lar una válvula 14 que gobierna un circuito de aspiración 15 

para evacuar el agua que permanece en el espacio 7a situado 
del lado de la extremidad de la conducción 7; estando delimi­
tado este espacio en particular por un obturador infiable 16.

Otras formas de realización de cámaras submarinas 
según* la invención se representan en las figuras 5 a 7*-

La figura 5 ilustra-una cámara flexible 17, dispues­
ta alrededor de una conducción horizontal de gran diámetro 18 
que se extiende, sobre el fondo marino. Esta cámara 17 está 
constituida por una pared flexible y comprende dos aberturas 
laterales 17a, 17b y se-abre en su parte inferior en 17c.

Las aberturas 17a/17b son coaxiales y sensiblemact 

paralelas entre si, delimitando cada* una un cuello 17d que se 

extiende hacia el exterior de la 'cámara y que encierran estre­
chamente la conducción 18. Comprenden una juntaperiferica, poi 
ejemplo de labios 19 que, en virtud de la presión que existe 
en el fondo, asegura la estanquidad a la altura de los cuellos 

y de la conducción. ,
La cámara 17 rodea la zona de la conducción sobre 

la que debe efectuarse una intervención y adopta, una vez 
llena de gas ,1$ f or**!e genere! de una bolsa abierta en su rar­

te inferior. La cámata 17 es de un volumen suficiente para 
permitir a un buzo 20 realizar trabajos de mantenimiento ó de 
reparación.Este es llevado por el suelo marino en el que una 

excavación 21 ha sido hecha para liberar la parte existente, 
por debajo de la cámara.
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Esta se "infla" por insuflación de un gas respiratorio 
procedente de un conducto 22 conectado a un paso de pared 23.

Para evitar el efecto de boya debido a la insuflación 

del gas en la cámara, ésta se une por mediación de cables 24, 
a un lingote 23 que descansa sobre el fondo de la excavación 

21.
Según una forma de realización, éste lingote es de 

una forma anular y de un diámetro en relación con la abertura 

inferior 17c de la cámara. La retención.de la cámara no 33 

limita a la utilización de unsolo lingote, tal como se ha

descrito más arriba, sinó que podría realizarse por varios lin 
gotes enganchado cada uno a uno de los cables 24.

La figura 6 ilustra otra forma de realización de 
una cámara submarina según la invención, utilizada en el case 

en que deban efectuarse trabajos cerca de órganos voluminosos 

tales como bridas, válvulas ú otras órganos similares.
La cámra 26 es similar a las anteriores y está cons 

tituida por una pared periférica que forma una bolsa cuando 
está llena de gas respiratorio. La cámara se abre en su parte 
inferior en 26a y comprende en el lado un cuello 26 b que de­
limita una abertura cilindrica para encerrar estrechamente 
una tubuladura 27. Como se puede ver en el dibujo, esta tubu­
ladura comprende en su extremidad una brida 27a añadida por 
soldadura. Dicha cámara se utiliza en particular cuando se tra. 
ta de soldar dicha brida a la extremidad de un tubo. }

A fin de permitir la retirada de la cámara 26 después { 

de la soldadura de la brida 27a, se ha previsto reservar en 
la pared periférica una abertura rectilínea 28 que se extienj 
de de la extremidad 26c del cuello 26b hasta un punto 26d quej 
se sitúa aproximadamente en el centro de la cámara. Esta aber!
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tura rectilínea, 6 ranura 28 está cerrada por ejemplo por me­
dio de un cierre a corredera 29.

De la lectura del dibujo, se comprende la utiliza­

ción de dicha cámara 26 como sigue:
- durante la colocación sobre la conducción 27,ésta 

puede ó no comprender una brida,
—  se abre en primer lugar el cierre de corredera 29

y se- rodea la extremidad del tubo y eventualmente la brida 

por la cámara*, * -
— se cierra el cierre de corredera 29 y se encie­

rra la extremidad del tubo 27 realizando asi la estanquidad- 

a éste nivel,
- se une la cámara 26 por su abertura 26e *a*un lin­

gote 30 por m'edio de los cables 31 y se insufla en la cámara, 
el gas respiratorio.

Durante la retirada de la cámara 21 después de la 

colocación ó la reparación de la brida 27a, se procede del 
siguiente modo:

— se abre el cierre 29 y se pasa la brida y su 
sistema de tuberías por abertura rectilínea 28 retirándola
por la parte inferior de la conducción y se recupera la,cáma­
ra y su -lingote.

Conviene hacer notar que la ranura 28 podría iguatL 
mente extenderse del cuello 26b a la abertura inferior 26a.

Una variante de realización de una cámara según 
la invención se muestra todavía con referencia a la figura 7 
del dibujo que ilustra una cámara 32 que envuelve un nado de 
conjunto triángulado, que compone por ejemplo una platafor­

ma sumergida. Este conjunto está constituido por un elemento 
tubular cilindrico 33 que se extiende horizontalmente y por
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dos jambas da fuerza igualmente tubulares 34-, las euales se 

disponen de forma inclinada y concurren en uh mismo punto 35 
a cuya altura se sueldan sobre la tubuladura 33*

Al igual que las cámaras anteriores, la cámara 32 es­
tá constituida por una pared periférica flexible para envol­

ver los tubos 33/34- y comprende en su parte inferior, una 
abertura 32a. Comprende además tantas aberturas repartidas 
en su periferia como tubos a envolver haya.

Según la forma de realización representada en la 
figura 7, la cámara comprende, del lado de su borde inferior, 
dos cuellos 32b que se extienden en oposición hacia el exte­

rior del recinto y que delimitan dos aberturas circularos 
coaxiales y sensiblemente paralelas entre sí, aberturas que 

* encierran el.elemento tubular 33* En el plano deéstas dos 
aberturas 52b, comprende igualmente otros dos cuellos 32c 

dispuestos del lado de la parte superior de la cámara y que 
delimitan dos aberturas destinadas a encerrar los tubos 34 
de forma sensiblemente perpendicular a éstos.

A fín de permitir la colocación de la cámara alrede­
dor del nudo 33/34, ésta incluye aberturas rectilíneas 36/37 
Las aberturas 36 se extienden de la extremidad 32d de los cuá 
llQs 32c hasta la extremidad 32e de los cuellos 32b. Las 
aberturas 37 se extienden de la extremidad 32f de los cuellos 

32b a la extremidad 32g de la abertura inferior 32a.
Las aberturas 36 se cierran por cierre de correde-

! J
estancos 39.

Antes de la colocación alrededor del nudo 33/34, 

se abren las correderas 33/39, lo que tiene como efecto divi­
dir en dos partes sensiblemente iguales, la pared periférica
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que constituye la cámara. A continuación se dispone presentad 

dola por la parte superior, la cámara 32 alrededor del nudo 
y se encierran las correderas 33/39 de tal modo que los cue­
llos 32b,32c encierran los tubos 33/34. Al igual que anteriog 

mente se engancha la cámara por medio deles cables 40 para 
evitar el defecto de boya y se insufla, en el interior de la 

cámara, el gas respitatorio para expulsar el agua y consti­
tuir el recinto de trabajo.

En su aplicación a los trabajos de soldadura practica­
dos sobre dos elementos de forma alargada, por ejemplo tubos 
cilindricos ó hierros perifilados, el procedimiento según 

la invención según el cual se utiliza una de las cámaras 1/1^/ 
26/32 comprende las diversas etapas siguientes:.

- se rodea la- zona Z sobre la que debe efectuarse la. 
soldadura, por la cámara 1/1^6/32 y se realiza la estanqui­
dad a la altura del ó de los cuellos 3/17d/26b/32b/32c alrede 

dor del ó de los elementos tubulares 4/18/27/33/34*
- se engancha en la parte inferior de la cámara y en 

la periferia de su abertura 2/17o/26a/32a los cables de reteá 
ción 8/24/31/40 a una estructura fija, por ejemplo una pla­
taforma de trabajo 9 ó a un lingote 25/30 a fin de evitar 
el efecto de boya debido a la insuflación del gas.

? se insufla en la cámara 1/17/26/32 una mezcla de 
gas y se "infla" la cámara hasta que adopte la forma de una 
bolsa abierta en su parte inferior, siendo asi expulsado el 

agua de forma correlativa, de la cámara,' y se mantiene una 
presión para equilibrar el empuje hidrostático debido alia 
profundidad,

- se establece eventualmente un circuito de gas
para regenerar la atmosfera gaseosa y arrastrar por aspira-
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ción los humos de combustión.

En su aplicación a los trabajos de soldadura practi­
cados en particular sobre hierros perfilados del tipo angulares 

(E; I ó U), el procedimiento se complementa con las siguientes 
operaciones:

Antes de disponer la cámara alrededor de la zona de 
soldadura Z,

- se lleva alrededor de al menos uno de los hierros 

42 y sobre el lado de la zona de soldadura Z, una porción ci­
lindrica 43 de aproximadamente 30 a 50 cm de altura, porción 
que se forma por al menos dos partes de coquilla 43a/43b/43c 

en las que se imprime en 43d, la forma de las alas (y del alma) 

del perfilado 42 y se ensambla estrechamente el perfilado 42 
y las partes de coquillas 43s/43b/43c, de modo que constituyan 
un cilindro,

- se rodea a continuación la porción cilindrica 43 
por el ó los cuellos de la cámara y se realiza la estanquidad 
entre el cuello y la porción cilindrica.

En su aplicación a los trabajos de soldadura practica­
dos sobte partes de conducciones de sección cilindrica que se 
elevan en una dirección sensiblemente vertical, el procedimien 

to que pone en,práctica la cámara 1 según la invención en su 
forma de realización ilustrada en las figuras 1 a 4 del dibujo 

se caracteriza por las siguientes operaciones:
Después de haber determinado el plano de corte P (fi­

gura 3) do la conducción 4¿7*
- se fija a la parte de conducción 7 y asi por debajo 

del plano P, una plataforma de trabajo 9, se corta la conduc­
ción por debajo de la zona dañada Z y se dispone en el interior 
de esta conducción, un obturador infiable 16,
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- se remonta la parte superior de la conducción y se la 
utiliza como gálibo para realizar la parte de conducción de 

sustitución 4,
- se pasa alrededor de la parte 4, la cámara flexible 

1 que se fija por su cuello 3; del lado de la extremidad de 
empalme 4a, de tal modo que la pared flexible de la cámara 
replegada contra la conducción 4a, se extienda del lado de la 
extremidad 4a,

-  se obtura la extremidad 4a de*la conducción por me­

dio de otro obturador inchable 41.
- se-desciende la parte de conducción*de sustitución 

4, replegándose siempre la cámara alrededor de la conducción
4 y se pone ésta en alineación de la otra parte de conducción

7, _
- se fija la parte inferior de la cámara 1 a la pla­

taforma de trabajo 9, uniéndola al borde de la abertura 2 por 

los cables 8 repartidos en la periferia de la abertura y de la 

plataforma,
- se insufla en la cámara 1 (figura 1) abriendo el 

circuito 12, la mezcla de gas y se expulsa el agua reinante 
en el interior de la cámara hasta que su pared periferia se 

despliegue y se ponga en tensión,
- finalmente se puntean las dos partes de conducción 

4/7 y se realiza la soldadura, teniendoel operador al menos
la parte superior de su cuerpo y sus miembros superiores en el

Quede bien entendido que sin salir del marco de la 
invención, las partes que acaban de describirse podrán susti­

tuirse por el experto, por partes equivalentes que cumplan 
la misma función.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento y cámara submarina para realizar tra, 
bajos én una atmosfera de gas sobre elementos en forma alargad: 

t&l como trabajos de soldadura, procedimiento caracterizado 

porque comprende las siguientes operaciones: se rodea la zona 
sobre la que debe efectuarse la soldadura, por la cámara flexi­
ble replegada del lado de los mencionados elementos y se reali 
za la estanquidad, a nivel del cuello de ésta alrededor de á l * 

menos uno de los elementos; se engancha a.la parte inferior 
de la cámara los cables' de retención para evitar el efecto de 
boya debido a la insuflación del gas; y se insufla en la cámaru 
una mezcla de gas y se expulsa el agua hasta que la cámara se 
despliegue y adopte la forma de una bolsa abierta en su parte, 

inferior;
2*- Procedimiento según la reivindicación l^carscte- 

rizado porque se establece durante la operación de soldadura 
un cir-cuito de gas para regenerar la atmosfera gaseosa y ^rras 
trar los humos de combustión fuera de la cámara.

5.- Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2, 
caracterizado porque cuando los eementos de forma alargada son. 

hierros perfilados que comprenden al menos dos alas concurren­
tes, se lleva alrededor de al menos uno de los hierros y 

sobre el lado de la zona de soldadura, una porción cilindrica

formada por al menos dos partes de coquilla en las aue se im­

prime i.a forma de -tas a-i-ás uê . peníj.aoo y se ensambla de
mediato el hierro y las partes de coquilla; y se rodea la por­
ción cilindrica por el cuello de la cámara y se realiza la 
estanquidad entre el cuello y la porción.

4.- Procedimiento según las clausulas 1 y 2, carao-
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terizado porque cuando.los elementos de forma alargada son 
parte de una conducción de sección cilindrica que se eleva en 
una dirección sensiblemente vertical, se fija, después de 
haber determinado el plano de corte de la conducción, a ésta 
y en su parte dispuesta por debajo del plano, una plataforma 
de trabajo y se corta la conducción por debajo de la zona daña­

da; se remonta a la superficie la parte superior de la conduc­
ción y se la utiliza como gálibo para realizar la parte de con­

ducción de sustitución; se pasa alrededor de la parte de sus­
titución, la cámara flexible que se fija por su cuello del la­

do de la extremidad a acoplar, de tal modo que la pared flexi­

ble de la cámara replegada contra la conducción se extienda 

del lado de la extremidad; se desciende la parte de conducción 

de sustitución, replegándose siempre la cámara y se pone la 
.parte mencionada en alineación de la-otra parte de conducción; 
se une la parte inferior de la cámara a la plataforma de tra­
bajo por medio de cables; se insufla en la cámara la mezcla 

de gas y se expulsa á.agua hasta que la pared de la cámara se 
despliegue; y se puntea los dos tubos y se realiza finalmente 

la soldadura.
5.- Cámara submarina para la realización del procedi­

miento según las reivindicaciones 1 a 4, del tipo que forma 

un recinto abierto en su parte inferior y rodea la zona del 
elemento que necesita una intervención, caracterizada porque se 
constituye por una pared periférica flexible, que comprende al !
menos un cuello para ser pasada alrededor del elemento y para 
encerrarlo de forma estanca, cámara que comprende edemas por 

una parte, medios para ensuflar allí un gas con el fin de des. 
plegar la pared a fin de constituir el recinto de trabajo y 

para que, correlativamente, el agua sea expulsada del recinto,



y por otra, medios para mantener el orificio inferior abierto 
y para evitar el efecto de boya debido a la insuflación del 

gas en la cámara.

6.- Cámara según la reivindicación 5tCaracterizada por­
que los medios para evitar el efecto de boya consisten en el 
menos un lingote unido a la cámara por cables fijados a la pe­
riferia de su abertura inferior.

7. - Camara según la reivindicación 5,caracterizada 
porque cuando el elemento de forma alargada está en una posi­

ción sensiblemente vertical, los medios para evitar el efecto 
de boya debido a la insuflación del gas en la cámara, consis­

ten en-una plataforma de trabajo al elemento y por debáje le * 

la cámara al que está se engancha por medio de cables.
8. — Cámara según una de las reivindicaciones 5 a 7 

caracterizadas porque cuando los elementos de forma alargada.;* 
son tubos cilindricos, el cuello de la cámara que encierra ! 

los tubos es *de material elástico y se mantiene por medio de 
al.menos un collarín de sujeción.

9. - Cámara según una de las reivindicaciones 5 a 7 
caracterizada porque cuando los elementos de forma alargada 
son tubos cilindricos, el cuello de la cámara comprende en
su extremidad una junta de estanquidad para cooperar estrecha­
mente con el tubo sobre el que se fija la cámara.

10. - Cámara según una de las reivindicaciones 5 a 

9, caracterizada porque está abierta a lo largo de al menos 
una línea cue Posa por al menos una de las aberturas que deli­
mitan el cuello y por la abertura reservada en su parte infe­
rior para dividir la pared flexible en al menos dos partes, 
reuniéndose éstas entre sí alrededor de los elementos de 
forma alargada por medio de un cierre de cremallera estanco,

- 17"
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que se extiende de una abertura a la otra.
11.- Procedimiento y cámaras submarina para realizar 

trabajos en una atmósfera de gas sobre elementos de forma alar­
gada, tal y como queda sustancialmente descrito en la presente 

Memoria y en los dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de dieciocho hojas escritas a máqui 

na por una sola cara.
. Madrid,  ̂̂

COMPAGNIE MARITIME D'EXPERTISES S.A.
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