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un modelo te utilidad por veinte años,

o  faooc de

Burger Eisenwerke Aktiengesellsohaft
-sooiedad alemana-

cesidenée en

Burg /  D illkreis (Alemania)
-s in  más sefías-

poc:

-Reolpiente para líquidos» de material a r t i f ic ia l , 

especialmente con refuerzo te fib ra  te v id rio* -

inventor/ GOnther Loske y Antoa Mtiller -  ambos alemanes -

prioridad /  so l. Modelo u tilidad  alemán B 53441/810 del 
día I© Kayo 1958*
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11 modelo se refiere a l a  constitución de 
barriles, artesas para f  ermentaoién, depósitos de transporta 
y almacenaje para mosto dulce, áoldos de fru tas, productos de 
leohería y otras bebidas o líquidos* En lugar de los  reolplen- 
tes utilizados anteriormente, con gran oapaoldad de cabida, 
de melera o metal, entran en oso oada vez más los  recipientes 
de material a rtific ia l#  Este desarrollo resulta comprensible 
como consecuencia de las ventajas resultantes de ello* En p ri­
mer lugar tales recipientes son resistentes totalmente contra 
io s  más importantes componentes químicamente activos de lo s  

líquidos a conservar, por ejemplo contra ácidos de frutas. Por 

otra parte, las  paredes de material a r t io io ia l, reforzadas oon 
fib ra  de v id rio , a causa de su flex ib ilidad  también pueden so­
portar un tratamiento meoánioo bastante rudo sin dafib, y sin 
embargo, a anservan su forma. Otra ventaja es un peso re la ti­
vamente reducido aiín en e l caso de un grosor de pared relativa­
mente grande# Finalmente también es prácticamente ventajoso que 
las averías que se manifiesten puedan ser reparadas de nuevo fá -  
o i l  y rápidamente en e l mismo lugar de emplazamiento por polime.. 
rizaolón aplicada de resina a r t i f ic ia l ,  pudiéndose u tiliza r  
también para la  reparación un refuerzo de fib ra  de vidrio#

Ahora existe también para recipientes líq u i­
dos de gran oapaoldad de cabida de resina a r t i f ic ia l  oon refuer­
zo de fib ra  de vidrio la  neoedLdad de una fabricación racional, 
dado el o aso practicada en serie, como los  ouerpos huecos gene-
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raímente oerrados, oon una parte central ailíndrioa hueca y 
oon partes teminsO.es de los  lados frontales que foman, por 
ejemplo, e l fondo y la  tapa, no pueden fabricarse en una sola 
pieza, hasta ahora las distintas partes se produoián en d ife ­
rentes fase8 separadas de trabajo, según procedimientos distin­
tos* En un oaso se fundía, respectivamente prensaba, la  parte 
central c ilin d rica  conjuntamente oon el fondo en un molde, mies 

tras que la  tapa se fabrioába por separado según el mismo pro» 
ce dimiento y se oolooaba enolma después, según otra estructu­
ra, conocida, las piezas parciales fozman sazolatas sem l-oilín- 
dricas oon medias partes frontales, dado el o aso aplicadas por 
moldeo, de modo que dos mitades simétricamente iguales tienen 
que reunirse a lo  largo de una oostura que corre paralela al 
eje del oilindro*

Gracias tSL modelo se ha encontrado ahora 
una constitución de esta clase de recipientes de material arti­
f i c ia l  que hace posible también la  fabricación en serle de las  
piezas parólales, oon una distribución adecuada en piezas par­
ciales y oon una considerable resistencia  del reoipiente reu­
nido. Según e l  modelo se componen lo s  recipientes para líq u i­
do de resina a r t i f ic ia l  reforzada oon fib ra  de v idrio , de una 
parte central sin costura en foxma de oilindro hueco y dos pie­
zas frontales fabrioadas por separado, respectivamente una par­
te del fondo y una parte de tapa, de modo que las cortaras de 
anión transcurren anularments en lo s  lados frontale s de la  p ie­
za central.
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Cada parta consiste en s í en resina a r t i f i ­
cia l reforzada oon fib ra  de v idrio , espeoialmente da resina ar­
t i f i c ia l  a base de poliester. Estas piezas parciales están ani­
das preferentemente sin pestañas e indi sol abísmente a lo  largo 
de las indioadas costuras de unión con resistencia a la presión 
y tracción, preferentemente mediante un encolado de resina ar­
t i f ic iá is  que, dado & o aso, puede tener un refuerzo de fib ra  
de vidrio* A base de esta oonstituolón para cada pieza paroial 
de un recipiente puede aplicarse el procedimiento de fabrica -  
alón más adecuado correspondiente a su forma, de modo que se ha., 
ce posible una fabricación racional, preferentemente en serie» 
Por ejemplo, resulta evidente que para la  pieza oentra! c i l in ­

drica hueca es más adecuado un procedimiento de fabricación 
d istin to a l de ambas piezas frontales que, por ejemplo, tienen 

una forma de casquete plano» Sin embargo, la  oonstituolón se­

gún el modelo es en s í  independiente del procedimiento especial 
de moldeo de las  piezas individuales* la  posibilidad de unión 
sin pestañas de las mismas garantiza una cara exterior l is a  

sin salientes»
La oonstituolón según el modelo se explioa 

más detalladamente a base de las figuras* Las figuras la , 1¿,
Ijj muestran las  piezas parciales individuales, fabrloadas sepa­
radamente, de un reoipiente para bebidas de resina artificial 
reforzada con fib ra  de v idrio , antes del montaje de reunión*
La figu ra  2 muestra un corte por una parte frontal del reoipiett-
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te reunido*

la s  plazas parólales se oomponen en cada oa­
so ae una parte central 1 en forma de cilindro hueoo y de am­
bas partes termíneles ae lados frontales» respectivamente la  
pieza 3 ael fondo y la  pieza 3 de la  tapa de resina a r t i f io ia l ,  
especialmente resina de poliester 5 con un refuerzo de fibra 
de vidrio 4, por ejemplo en forma de cordones, e s te r illa s , te ­
jid os , toisones o f ie lt r o s , pera el empalme de tubuladuras o 
partes análogas están moldeadas dentro aberturas 6a, 6b, res­
pectivamente están recortadas posteriormente. Antes de la  reu­
nión pueden estar posiblemente insertas tubuladuras de empal­

me 8, por ejemplo tambián de redLna a r t i f ic ia l  con refuerzo 
de fib ra  de v id rio , en el borde exterior y dado el caso tam­
bién in terior 7a y 7b de la  abertura 6a, 6b del recipiente, pe. 

gándose espeolalmente con resina a r t if io ia l y refuerzo de f i ­
bra de vidrio* De modo análogo están insertos aeoesorios metá­

l ic o s  tambián en refuerzos de la  pared*
En lugar de una unión disoluble de pestañas 

de la s  piezas parólales, posible en s í , se recomienda una unión 
f i j a  indisoluble mediante un encolado de resina a rtifio ia l*  
Dara e llo  obtienen preferentemente las doa partes frontales 
2 y 3, respectivamente el fondo y tapa, un diámetro exterior 
que es igual a l diámetro in terior de la  pieza central 1 de for­
ma c ilin d rica  hueca, las  partes' primeramente oltadas se oorren 
después alga dentro de la s  aberturas frontales de esta áltima

5,
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y despuás se unen mediante resina a r t i f ic ia l  en las oobtoras 
preferentemente empleando un refuerzo de fibra  de v idrio, 

de modo prácticamente sin oostura e indisoluble.
En oaso de neoeridad pueden preverse tamblán 

®%1 amentos de refuerzo o aplioaciones en forma de nervios lon­
gitudinales o anulares para la  pieza central 1*

La superfioie in terior y exterior del r e d ?  
piante, respectivamente de sus piezas pardales puede trabajar­

se de diferente manera correspondiente al objeto de empleo, 
por ejemplo, puede alisarse por capas de laoa o oolorearse por 
api le adán de pintura* La oonstituoián segán el modelo se 

reoomlenda especialmente para recipientes para líquidos de gran 
oapaaidad de cabida con 1 a 2 m de diámetro y más y con longi­

tud correspondiente.
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Este registro oonsta de las siguientes re i -
vindicaciones*

l 4. -  Recipiente para líquidos, de resina 
a r t i f ic ia l ,  especialmente oo>n refuerzo de fib ra  de vidrio, 
caracterizado porque se compone de una pieza central sin cos­
tura de constitución o ilíndrica  hueca y de dos partes fronta­
le s  fabricadas separadamente, respectivamente de una pieza del 
fondo y de una tapa, de modo que las oosturas de reunión de es­
tas piezas parciales transcurren alrededor de lo s  bordes de los  

lados frontales de la  pieza central*
2a» -  Reoipiente para líquidos según la  r e i­

vindicación I a , caracterizado porque el diámetro exterior del 
borde, que sirve para la  unión de ambas partes frontales, res­

pectivamente de la  pieza Ael fondo y de la  tapa, es igual A  

diámetro interior de la  pieza oentral sin costura, o ilín d rica  

hueca*
5a. -  Reoipiente para líquidos según las r e i­

vindicaciones I a y 2a, caracterizado porque las piezas indivi­
duales están encoladas entre s í  en las costuras de unión median, 
te resina a r t i f ic ia l ,  preferentemente con refuerzo de fibra  de 
vidrio»

4a . -  Re®.piante para líquidos según las r e i  -  

vindicaciones Ia á 3a , caracterizado porque están insertas tu-
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bul adoras de empalme, especialmente de resida a r t if ic ia l»  re­
forzada son fib ra  de v id rio , preferentemente mediante un encola­
do de resina a r t lf io ia l en e l borde exterior y dado el o as o 
también en e l borde Interior de las  aberturas del recipiente*

6 » .-  Reoipiente para líquidos segiín las r e i­
vindicaciones Ia á 4a , caracterizado porque l a  pieza oentral 

está provista de nervios de refuerzo*
6a» -  Reoipiente para líquidos segán las re i­

vindicaciones Ia á 6a , caracterizado porque están insertos ae- 
casorios de metal en refuerzos de la  pared*

7a, -  Reoipiente para líquidos, de material 
a r t l f io ia l ,  especialmente oon refuerzo de fib ra  de vidrio*

Segán se describe y reivindica en esta memo­
ria  descriptiva.

Se detalla e Ilustra oon loa  planos que a 
la  misma se acompañan.

Y ouya memoria oonsta de 8 hojas, foliadas 
y escritas a máquina por una sola de sus cazas*

Bat»
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