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¥l presnte invento g refiere g un pro-
cedinmiento de fabricsciébn de recipicntes-cisterna de
urna 80la pisza, e gran capacidad, por medio de mate-
rias plisticas de baja presidn utilizadas segin el €=
todo de gplicacidn manual.
| La fabricacién de recipientes-cisterna,
@e gren capacidal, de resinas sintéticas 88 sfectia

frecuentenente por un procedimiento andlogo al uti li-
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zalo para 108 recipisntes metflicos, ©s decir, reuniendo
secciones noldealsas p"ev:t. ane*l’ce cn ullg prexss (lodern
Plastics-19586- Jmnio.p.loe-l()l). I'ste procedimiento pre-
sznta el lnconvenients de gue exise una mscuinaria cos-
tosa.. |

2 ha tratado yg de evitar este inconye-
niente utilizando malterias plésticas de baja presén (o
resinas de contacto), lediante este procedimlento s pue-
den en efecto, fabricar recipientaes de cualguier formp sin
utiliznsr prensa nl temperagtura elsvada, Bntre las resings
gue son adecuadas parsg e sta operacibn se pueden el tar,
por ejemplo, las resings Qe polic steves, las resinas
epoxfaicas 7 clertas resinas fenflicas modiiicadas, gue
pueden emplearse por =imple gplicacidn manuael dec la regi-
na y los materiales ds refuerzo de acuerdc con sl proce.
dimiento conocido, Jln enbargo, hasbe ahora, 1os reci-
plentes.ci sterna asd fgoricaios se nan obtenido por ol
8eo as las secciones o, por lo nenos, de 0s wedios cas-
gquetes que se juntan desgpuds por un p: 'ocedi;nienta de unién
adecuglio, {Modern Plasties-1952-Junio, pu. 76).

Bvidentemente, serfa mas racional, desie
el punto de vista de 1a isotropfa de las propiedades me-
cénicas d«l recipiente, moldeqrlo en una spla operacidn
¥y obtenerlo directamente de uns gola pieza, pero entonceg
s encontrarfa la fificultal de sacar el molde encerrado
en ¢l intesior dol objeto terminado'. Parece 1lézico ous

€eta sca 1a razén por 1a cual, hasta ahora, 10s recipien-
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tes cisternas se Tabricaeban por reunifén de las ssccio-
ne s,

El presente invento tlene por objeto evi-
tar estas aificultaiex, proporcionando un procedimiento
e fabricacibn de recipientes-cisterma cilfndricos, de
gran capacldad, por moldeo, sobre sgoportes aproplados,
de cgpas alternas de tejido o de esterillas de armaiura
y ds resinas l{guidas de baja presifn gue contengan ca
talizadores y aceleradores de polimerizacidn {asl como
eventualaente cangas, plgmentos, etc.), seadn el cual
log recipientes se construyen de una pieza, sin solu-
c1én @e continuidad, empleando soportes de moldeo des
montables en el interior del recipiente, retirgado des.
pués los slementos de los soportes por los sgujeros de
hoznbre‘.

Para congtituir el molde ss hace usmo ge
aros en dog plezas, de preferencia metilicos, perforsios
pOr ung serie de orificion; a continuacién =e aispone un
enrajaio por el extsrior de log grogs fijalo a estos por
tornillos introducidos por el interior de los aros; asf
se 1omg un cilindro generador dd cuerpo cilfnarico dsl
reciplsnt e‘,

Los fondos pueden Zormarse de mgnera
anjloga y segin gque sean convexds © planog @ hace uso
Qe llstones plancs o curvalos dispuestos en forma de @s-
trella sobre soportes metilicog anulares desaontaples ¥

colocalos a los extireiaos del cuerpo cilfnawico ya conse
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truido,

Bn los lugares =0 que g hayan previsto
10s ggujsros de hoabre, bien en la parte cilfndrica O
blen en el fondo, se cortan aberturas en ¢l enrejado
v 1os extremnds llbrss de 1log listones g5 ,mtlensn en
e gltlo por tiras de alerreo 1aninndo colocalns en el
interior del soporte delholde, El 10lde 3: las tmbulalu-
ras de los agnjeros de hombre 1o £9vaan padios cilindros
d@e chapa de¢ hierrd provistos de uaa brigy por la pearte
superior, estando coxrtals la parte 1afaxior de foraa
que me ajuste a la fora cilfndrica 4cl recipiente que
se congtruye,

A contiaugcidn se proceds 5 la fabrice-
cibn del recipicate por el procedimisnts manual de @70
conodeidv, H1 molds s4 recubrs de ula Capa ds un aoerte
separador c¢nud ¢l alcohol polivinflico, el celofan, una
grasa de silicona ¢ ung cera lura, g¢ extlende un tejido
de reinerzo, por ejeaplo, un tejido de iibras fe vidrio,
sobre ¢l molde, se impreyna ol tejido con uang resing 1.
quida polimerizable que contenza un catalizador y un ace.
lerator de polincrizacifn (a=l como eventualiente cargas,
plementos, ete,), & escurre por compresifn con un rodi.
11o o una rasgueta con objato de eliminar las dburbujas
que puedan formarse en lag mase, se gplica una nueva ¢a.
pa Qe tejido 0 d¢ =oporte Ac rioras de arimszdn, se inae
pregna esta Yltlna de una ameva cgpa e resina, toman-

do las precaucions s anteg citadas, y 6 continda la



231357

arperposicifn Az capas altérnas de resiag y de arng.
zén hasta gue se alcanzZa ¢l €apeedr desesyio, B abgn.
gona sntonces =1 conjunto hasta que la redna satd ¢
polimerizaia 7 scC é.
5 ‘ Puragate ¢l tronscurso de estas Operg.
oi ones se tendrd cuidado de no impregnar las Capag de
tej149 en el anverso de los agujeros de houbre, Dee.
puds de seco, se corton 10s agujeros de hombre en el
tejido y se procede g desuontar el molde en el inte.
1¢ wior 4¢l racipleante, saC a0 g continuacidn los elemen.
tos conntitutivos del molde por los nguleros ds ho_bm;
¥l recipiante eatd asf dlspuesto para recivir la o0 1g=
tphuladuras previstas,
A continuaciba se juntan dos a 30s los
15 mediog cilindros de chapa, ¢on brida superior, previs.
tos pare ¢l moldeo Ae laz tubalaluras Je 195 asujeros
- s& colocan en mu sitio los cilindroaz awf

de h ombre, ¥

foranios en el anverso ds log ngujeros cortator zn el

recipiente,.

&0 Los cilindros dc m0lded de las tmbula-

duras de los a3u,;crds Ae houabre se ngnbtienen en su
gitio por medio de tiras adhe sivas o de otro naterial

aizcuodo, La superficie interior de los cllindroa y l1la

parte sperior de la 9rida =2 recmbren de un sgente

25 separador, despuds so coloca una Gapa de tejido de anm-

anlurg on el interior del molde, 40blindocla sobre lg

pared interior del recipieate y sobre la brida del
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nolie, Este te;1d0 =0 iapre ns 4o resiia, ¢ cxprine,

7 se multiplican las capas de orasdura y 48 redug
hafta obtener ¢l espesor deseald, Despuds do polinme ri-
Zala 1 resina y d@ seco, =8 desaontan los iedios cf lin-
dros dc 4012450 de laz tumladuras.

Hl pboce&imiento, tal como 98 hg descri-
t0 més arrita, prevd un molde desmontable para los fon-
408 convexoe del recipiente, Ve acuerdo con uug variante,
que pnedes ser preferible en aljunos casos, puede limie
tarse la parte demmontable del molde solamente al cue rpo
cilfadrico y utilizar otro procedimlento pars el moldeo
da los ondog conve::-oé.

Con este objeto, log moldes de los <Tontos
Bstdn {orundos por un casquete delgado, preforagio, de
resing slatdticy cncalfndose los casquetes en »l npolde
cilfnrlrico‘.

Estos casquetes se favricem por moldes
g0bre wia L0rmg macho de chgpa embutida, malers, yeso o
cualguier 9tro amaqterial adecualo; es evidente que no es
necegnri d Cle gstas L0rMas s@an desmontables pusasto que
no eatrar en el reciplente, Los cascpete g, Loragdosg por
cepas albternags de resina y de tojido qde armazdn, aplica-
das de acuerds con el procedimiceato gutes expue sto, tie-
nen un espesdr de alpund®s wuilfmetros, mficiente parg
coaunicarles lg »ixidez necesaria parg peraltir lg aplia.
cacibn de Cupas Ade¢ fibra de viario v de redna.

Para la fabricacién de¢ los casquetes =

e cmadart
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Puede utilizar bieh ung »esing de la al ana aagburaleza

e 1g yre sc utiliza pewa la confecel % del recipiente,
O bien una redna de naturaleza tiferente, mn ¢l primer
Caso se evita culda’osgasate llevar gobre log casgustes
la capa de agcnte separador, que no se extiends nis que
gobre 61 molde cilindrico, mn el sezundo ¢a~o s tenari
cuidafo de asssurar una buena adherencia sitre el cas-

guete preiomalc 7 law capas de materia pléstica ds baja

presifn aplicadas posteri sricats « Cuanld se foanontg pos

teri ormeate el nolde, los casquetes preomiaion dejan

[¢

en el rsclplents, del que fomian parte integrante, y sn
sl gue rceiverzanr losg fmd.oé,

. Dehe entenderse que sin salirse de loa
1fnites del iavento el procedimiento dsscrito puede apli-
carse a la construccidn de rocipientes de cualguier forma,
por ejemplo esféric a;

Cuando se¢ desee construir un recipiente
de fondos planos puede suprimirse tembida sl moldeo de
e sbos fonddos sobre un goporte alscundo; en este caso,
se puede giaplenente cortar dos dlscos en ung hoja de
materi gl pléstico ds un espesor saficients y ope rar del
modo descrito pars utilizar casquetes prei‘ex-snaaoé.

#eta golicitud, gue corresgponde g ls pre-
sents’a on Bélzlca o1 20 de Octubre de 1955, bajo el
1o, 426‘.521, s¢ acoge a los bencilclog del grifculo 51

del vigenta Hstatuito sobre Propiedsd Industrigl,
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Los puntog de invenciéa propls y nueva
que se presentan para que seat Objeto de esta Patente
de Invesoidn en Hepaia, por VEILTE gios, son los si-
sulente a;

12, - Procedi:dento ds Fabricacl bn de
reciplentes-cictorng de graa capacidad por noldeo en
capas alternas dc tejido o esterillas de armazdn y de
resinas liguidas de baja preslén gue contengan catali-
zadores 7y aceleradorss de polinerizacidn, asf como evenw
tualnente mnateriales de carga, caracterizalo porgus los
recipientes se construyen d4s una pieza, sin solucidn de
continuidad, empleando un soporte de 10ldeo por 1o menos
parcialmente desnontable por el interior de los reci pien-
tes, retirando a coutinuacibn los eleentos desnontalos
por los agujeros de hombre de log reoipientes',

2%, - Procediniento septn la reivindice
cibn 1, caracterlzado por que el goporte de moldeo Aol
cuerpo del recipiente se forgy ai gponiento por lo menos

d0s aros paralclos, desnontable g en dosg plezas, unidos
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entre ellos por un enrsjado de nadera gtornillado en

la periferig de log aros, formamio el conjunto guf
congtituidao ua cuerpo cilindrico desmontable por el
interior del recipiente'.

32, - Procedimiento de acnerde con lga
reivindicacifn 1, caracterizado porgus el soporte de
moldeo de los f£ondos convexos del recipiente se forma

a1 sponiendo en forma de egtrella un cierto minero de

.,

arcos gtornillados sobre soportes anulgres en dos pie;
zaw, encontrindose los centros de los soportes sobre

1 eje que pasa pOr el centro de curvabura de los arcos,
formando el conjunto asf congtltuido un casmuete desnon-
table por el interior del re:cipientek.

42, - Procedimiento de acuerdo con lg
reivindicacién 1, caracterizado porque el soporte de
moldec de los fondog convexos del recipiente se Fforma
preZabricando caxuete s delgados de redna sintética,
moldeglos sobre formas de chapa delzada embutida, de-
jando posteriormente los casguetes asl preformalos
formgndo cuerpo con log fondog convexos,

5%, . Procedimiento de scuerdo con lg
reivindicacibn 1, aplicado g la construccidn de reci-
plentes cilfndricos con fondos platos, caracterizalo
porque el soporte de moldeo de estos fmdos se forma
padiante discos cortados de uma hoja de material plas-

tico, abendonando estos discos después para formar

-9-
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68, - Procedimiento ge fabricacifn de

ouerpo con log fondoa planos,

reciplentes.ci gterna de grat capscidad por moldeo.
Tgl y com0 38 ha descrito en la Memoyj
5 que antecede y com 10g fimds qus s han egpecificalo,

Bata Memorig consta de diez hoJas escori.

¥as por ung sola cara.

Hadrid, 16087'- 1955
P. by

e/, - 10 -
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