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I-EMmiA DE33RIPTIVA

Para s o lic ita r

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

en

B 3 P A N A 

por VECETE años

a nombre de 3 0 B V & CIE., entidad belga, establecida 

en 33 prince ALbert, Ixe lleg, Bruselas, Bélgica# por:

"PROCBDDnENTO DE FABRIO ̂ 3ICN DE RECIPIENTES-CISTERNA 

DE GRAN CAPACIDAD POR HOLK^a".

- O - O - 0 - . 0  - O - O - -O -  O - o - o - o - o -  o -

B1  presente invento se re fie re  a un pro­

cedimiento de fabricación de rec ip ien tes-c is tern ad e 

una sola p ieza, de gren capacidad, por medio de mate­

r ia s  p lástic  as de baja presión u tilizad as  según e l  mé­

todo de aplicación manual.

La fabricación de recip ien t es-cis tern  a, 

de gran Capacidad y de re si ñas s in té ticas se efectúa 

frecuentemente por un procedimiento análogo a l u t i l l -
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zade para I ° s  recip ien tes me tá lico s , Qs dec ir, reuníend o 

secciones moldeadas previ aacnte en una prensa (Módem 

P lastic& -1955-Junio-p.lQO-lQ l), B*ste procedimiento pre­

senta -el inconveniente de que exige, una maquinaria coa- 

5 t o sa.

Ss ha tratado ya de e v ita r  este inconve­

n iente u tilizando materias p lásticas de baja presión (o 

resinas de contacto). Mediante este procedimiento se pue­

den en e fe c to , fabricar recip ien tes de cualquier forma sin 

10 u t il iz a r  prensa ni temperatura elevada. 3htre la s  resinas 

que son adecuadas para esta  operación se pueden c ita r , 

por ejemplo, la s  resinas de p o lies te res , la s  resinas 

epozf dicas y c ie rta s  resinas fenólicas modificadas, que 

pueden emplearse por simple aplicación manual de la  res i- 

15 na y los  m ateriales de refuerzo de acuerdo con e l  proce­

dimiento conocido. Sin embargo, basta ahora, lo s  rec i­

p ien tes-c isterna  asíí fabricados se han obtenido por mol­

deo de la s  secciones o, por lo  menos, de dos medios cas­

quetes que se juntan después por un procedimiento de unión 

20 adecuado. (Modera 3?lastics-1952-Junio, pg. 76).

Evidentemente, serf a más racional, desde 

e l  punto de v is ta  de l a  i  sotropfa de la s  propiedades me­

cánicas del recip ien te, moldearlo en una spla operación 

y obtenerlo directamente de una sola pieza, pero entonces 

25 aa eneontrarfa la  d ificu ltad  de saca" e l  molde easerrado 

en e l  in te r io r  de l objeto terminado. Parece lóg ico  que 

^sta sea la  razón por la  cual, hasta ahora, lo s  recip ien -

" - ,
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tea ci eternas se fabricaba^ por reuní ón d e las seccio­

ne s,

B1  presente invento tiene por objeto evi­

ta? estas dificultad ex, proporcionando un procedimiento 

de fabricación de recipientes-cisterna cilindricos, de. 

gran capacidad, por moldeo, sobre soportes apropiados, 

de capas alternas de tejido o de e ste rilla s  de armadura 

y de resinas liquidas de baja presión que contenga ca­

talizadores y aceleradores de polimerL zaci ón ( así como 

eventuaLaente cargas, pigmentos, e tc ,), según el cual 

lo s  recipientes se construyen de una pieza, sin solu­

ción de continuidad, empleando soportes de moldeo des­

montables en. e l interior del recipiente, retirando de s- 

pu^a los elementos de los soportes por los agujeros de 

hombre.

Para constituir e l  molde se hace uso de

aros en dos piezas, de preferencia metálicos, perforados 

por una serie de orificios; a continuación se dispone un 

enrejado por el exterior de. I 03 aros í i jg io  a estos por 

tom illos introducidos por el interior de los aros; asf 

se forma un cilindro generador del cuerpo cilindrico del 
recipiente.

Los fondos pueden formarse de manera 

análoga y según que sega convexo^ o planos se hace uso 

de listones planos o curvad o g dispuestos en forma de es­

tre lla  sobre soportes metálicos anulares desmontables y 

colocados a los extremos del cuerpo cilindrico ya cons-
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tra ído .

Rn lo s  lagares en que ge h^an previsto  

lo s  agujeros de hombre, bien en la  parte c ilin d r ic a  o 

bien en e l  fondo, se cortan aberturas en e l  enrejado 

5 y lo s  extremos lib re s  de los lis ton es  sq a t i e n e n  en 

su s it io  por t ira s  de ^íierro lafainado colocadas en e l  

in te r io r  del soporte d eso íd a . NI molde de la s  t a b u la ­

ras de los agujeros de hombre lo  forman medios c ilin d ros  

de chapa de h ierro provistos de una brida por la  parta 

10 superior, estando cortada la  parte In fe r io r  de forma 

que se ajuste a la  forma c ilin d r ic a  del recip iente que 

se construye.

A continuación se proceda a la  fabrica ­

ción del recip ien te por e l procedimiento manual de ai y o 

15 conocido. N I molde sS recubre de una capa de un agente 

separador como e l alcohol p o liv iu f l ic o ,  e l  ce lo fán , una 

grasa de s ilican a  o una cera dura, se extiende un te jid o  

de refuerzo, por ejemplo, un te jid o  de fib ras  de v id r io , 

pobre e l molde, se impregna ol te jid o  con una resina l í -  

20 quida po lim eriza lle  que contenga un ca ta lizador y un ace­

lerador de polimerización. (a s í coso eventu alíñente cargas, 

pigmentos, e t c , ) ,  3e escurra por compresión con un roai-. 

l i o  o una rasqueta con objeto de elií-''ñnar las  burbujas 

que puedan formarse en la  masa, se ap lica  una nueva ca- 

25 pa de te jid o  o de soporte de fib ras  de armazón, se im­

pregna ceta ultima de una nueva capa de resina, toman­

do la s  precaucionas antes citadas, y so continúa la
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gKperpogtci ón de capas alternas de resina y de arm^. 

g{$n hasta que se alcapza e l e speser oeseado. *S& aban- 

gana entonces el conjunto hasta que la  r a ni na este  ̂

pollas bisada y seca.

Durante e l transcurso de estas opera­

ciones se tendrá cuidado de no impregnar las capas de 

te jid o  en e l  anverso de los cgujeros de hombre. Des- 

pu^s de seco, se cortan los  agujeros de hombre en e l  

te jid o  y ge procede a desmontar e l molde en e l  in te­

r io r  del rec ip ien te , sacando a continuación los  elemen­

tos constitu tivos d e l molde por lo? agujeros de hombre. 

Bí rec ip ien te está as? dispuesto para rec ib ir  la  o la s

tubuladuras previstas.

A continuación se juntan dos a dos los 

medios c ilin d ros  de chapa, con brida superior, p rev is­

tos pa?a e l  moldeo de la s  tubuladuras de lo s  agujeros 

ge hombre, y se colocan en su s it io  los c ilin dros así 

-? orno? os en e l  anverso de lo s  agujeros cortados en e l

recipiente*.

Los c ilin d ros  do moldeo de las  tubula­

duras de lo s  agujeros de hombre se mantienen an su 

s it io  por medio de t ira s  adhesivas o de otro material 

adecuado. La superficie in te r io r  de loa c ilin d ros  y la  

parte superior de la  brida se recubren de un agente 

separador, después se coloca una capa de te jid o  de ar­

madura en e l  in te r io r  del molde, doblándola sobre la  

pared in te r io r  del recip ien te y sobre la  brida del
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Mola,e, Este te jid o  se impregna do resida, se exp rijas 

y ae multiplican la s  capas de armadura y de rebina 

ha&ta obtener e l espesor d eseco . Después de polim eli­

bada la  resina y da seco, se desmontan los íjedio# c i l in ­

dros de moldeo de la s  tubuladuras.

g'l procedimiento, ta l como se ha descri­

to más arriba, prevá un molde desnontable para lo s  f  on- 

convexos del rec ip ien te. De acuerdo con una Vari ante, 

QR3 puede ser p re fe r ib le  en algunos casos, puede lim i­

tar.*# la  parte desmontable del molde solamente al cuerpo 

c ilin d r ic o  y u t i l iz a r  otro procedimiento par a e l moldeo 

de loa  fondos convexos.

Con este ob jeto, lo s  moldes de log  fondos 

están formados por un casquete delgado, preformado, de 

regina síutdtica encajándose los casquetes en e l molde, 

c ilin d r ic o .

Estos casinetes se fabrican por moldeo 

sobre una forma macho de chapa embutida, madera, yeso o 

cualquier otro material adecuado; e 3 evidente que no es 

20 necesario que catas formas saan desmontables puesto nue 

no entran en e l  rec ip ien te. Los casquetes, formados por 

capas alternas de regina y de te jid o  de armazón, ap lica­

das de acuerdo con el procedimiento antes expuesto, t ie ­

nen un espesor de algunos mi lime tros, su fic iente para 

25 comunicarles 1 & r ig id ez  necesaria paPn perm itir 1  ̂ ap li­

cación de cgpas de fib ra  de v id r io  y de resina.

Para la  fabricación  de los casquetes se
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u t i l iz a r  bien mía resina le  la  mi ana naturaleza 

3**'* la  '¿ae se u t i l i z a  para la  confección l e í  rec ip ien te , 

 ̂ bien una resina de naturaleza d iferen te , hn e l primer 

^a.3C se e v ita  cuidadosamente lle v a r  sobre los casquetes 

la  capa do agente separador, que no se extiende más qua 

sobre e l  molde c ilin d r ic o , nn e l  segundo c a so se tendrá

cuidado de asegurar una buena adherencia entre e l cas­

quete. preformado y las  capas de mnteri a p lá stica  de baja 

presión aplicadas posterri órnente. Cuando se desmonta pea- 

te r i órnente e l  molde, lo s  casquetes preformadoa se dejan 

en e l  recip ien te, del que forman parte integrante, y en 

e l que refuerzan los  fondos.

Debe entenderse que sin sa lirse de lo-s 

lím ites  d e l invento e l  procedimiento descrito  pueda ap li­

carse a la  construcción de recip ien tes de cualquier forma, 

por ejemplo es íá r ica .

Cuando se desee construir un recip ien te 

de fondos planos puede suprimirse también e l  moldeo de 

estos fondos sobre un soporte adecuado; en es te  caso, 

se puede simplemente cortar dos discos en una hoja de 

m aterial p lástico  de un espesor su fic iente y operar del 

modo descrito para u t i l iz a r  casquetes preformados.

hsta so lic itu d , que corresponde a la  pre­

sentada en Bélgica e l 20 de Octubre de 1955, bajo e l  

yo. 426.521, se acoge a los  oeneücios del artícu lo  61 

del vigente aatatuto sobre propiedad Indu stria l.
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Log puntos 3.o invención propia y nueva 

gao se p re sen t an para cae ssa^ objeto de esta  Patente 

de Invención en $sp^ía, por anos, son los  s i­

guiente s:

13. - Procedí Client o de f  ab ricaci ón de 

rec ip ien tes-c is tern a  de gran capacidad por moldeo en 

capas alternas de te jid o  o e s te r i l la s  de armazón y de 

resinas líqu idas de baja presión que contengan c a ta li­

zadores y aceleradores de polim erización, así como even­

tualmente m aterí alea de carga, caracterizado porgue lo s  

rec ip ien tes  se construyen de una p ieza , sin solución de 

continuidad, empleando un soporte de moldeo por lo  menos 

parcialmente degnontable por e l  in te r io r  de lo s  recip ien­

tes, retirando a continuación los  elementos desmontados 

por lo s  agujeros de hombre de los  rec ip ien tes,

2 3 . -  Procedimiento según la  re iv ind ica­

ción 1 , caracterizado por que e l soporte de moldeo del 

cuerpo deL recip iaate ge forma disponiendo por lo  menos 

dos aros parale los, desmontables en dos piezas, unidos
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entre e llo s  por un enrejalo de madera atornillado g^ 

la  p e r ife r ia  de los  aros, formando e l  conjunto asi 

constitu ido un cuerpo c ilin d r ic o  desmontable por e l  

in te r io r  del recip ien te.

5 3 3 . -  procedimiento de acuerdo con la

reivindicación  1 , caracterizado porque e l  soporte de 

moldeo de dos fondos convexos del rec ip ien te se forma 

disponiendo en forma de e s tr e l la  un c ie r to  numero de 

arcos atorn illados sobre soportes anulares en dos pio­

l o  zas, encontrándose los  centros de los  soportes sobre

un e je  que pasa por e l  centro de curvatura de los arcos, 

formando e l  conjunto asi constitu ido un casquete desmon­

table por e l in te r io r  del rec ip ien te .

43. -  Procedimiento de acuerdo con la  

1S re iv ind icación  1, caracterizado porque e l  soporte de 

moldeo de los fondos convexos del recip ien te se forma 

pre i  ab r i cando casquetes delgados de resina gin té t ic  a, 

moldeados sobre, formas de chapa delgada embutida, de­

jando posteriormente los casquetes asi preíormados 

30 formando cuerpo con lo s  íandog convexos.

53, -  Procedimiento de acuerdo con 1& 

reiv indicación  1 , aplicado a l a  construcción de rec i­

pientes c ilin d r ic o s  con fondos planos, caracterizado 

porque e l soporte de moldeo de estos fondos se forma 

25 mediante discús cortados de una hoja de materí al p las­

t ic o , abandonando estos  discos después para formar
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onerpo con lo s  fondos planos. 23^35?
6^. -  Proveim ien to de f  ab rt ca c i6n da: 

rec ip ien tes-c is tern a  de gran capacidad por mo3deo.

Tal y como ge ha descrito en la  Mamo^i^ 

qne antecede y con lo a  f ic e s  que se han espec ificsdo .

Rsta Memoria consta de d ies hojas e s c r i­

tas pop una sola cara.

MaMU.
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