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EMENTE DE INVENCION
por VEINTE afos
en Espafia a favor de HIJOS DE J. BILBAO GOYOAGA 3.A.
entidad espafiola estableoida en Bilbao o/ Ribera de
Deusto, 56/59 ouya patente tiene por objeto:
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION CE CISTERNAS PLEGABLES!

MEMORIA DESCRIPTIVA

Concierne la presente desoripoién a un prooedimien
to de fabricacion de cisternas plegables, en las que,
oomo es natural, uno de los problemas fundamentales,
para el transporte de liquidos, es conseguir en ellas
una estangqueidad perfeota.

Esta estanqueidad oonseguida en la fabricaciéon,
debe de ser conservada en el uso continuado de la
cisterna tanto mas, que las oondioiones de trato que
recibe una oistema plegable, son muoho mas duras
gue una oistema estatioa, puesto que los continua-

dos plegados haoen gque las partes mas sensibles de



la fabrioaoién de la oistema se vean deterioradas
prematuramente, y dado el coate elevado de dichos
recipientes, ello constituye un detrimento nota-
ble en el régimen de ventas de estos artioulos,
por la mala propaganda que hace oada uno de estos

deterioros prematuros.

v

Por ello el prooeso que se debe de seguir en la
fabricacién de una cisterna de este tipo, es inde-
pendiente de los materiales que hayan de interve- P

nir en su fabricacion, que se d& por supuesto sean

= —

unas lonas engomadas, o lonas plastifioadas que -
ofrezcan la necesaria estanqueidad tanto en la po- p
sioiébn de trabajo estatico ocmo después de sucesi- p
vos plegados. Por tanto lo que oonoieme a esta pa-
tente es el proceso de fabricaoion de una oistema
plegable, partiendo del supuesto de que los materia-
les, que propiamente han de oonstituir la cisterna '
son los mas aptos para este fin. i?
De aouerdo oon ello, las oaraoterisiticas funda-
mentales que oomprende esta patente de invencién son:|[
Supresion total de costuras. i
Todas las uniones se haoenpor pegado.
Todas las uniones se pegan por solapa y pon cu-

biertas por ambos lados portiras cubrejuntas de

amplias dimensiones. jp

En los lugares de afianzamiento del herraje del
grifo de salida o vaoiado (que es el mismo que el i
de llenado), se dispone de amplios refuerzos previa- P’

mente pegados. i
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La sujeooién de los citados herrajes se haoe si-
guiendo también un determinado prooeso.
Igualmente se tiene en ouenta el refuerzo en el
orifioio de entrada y salida de aire.

Las esquinas del prisma que constituye el deposi-

to , llevan unas oantonoras dobles (refuerzo interior
y exterior).
Una idea méas oompleta del objeto que constituye i9g

esta Patente, la proporoiona la desoripoion siguien-
te, al hacer referencia a los dibujos que esta me-
moria se aoompaha, en la que, de manera un tanto es-
quematioa y exclusivamente por via de ejemplo, se re-?=
presentan los conjuntos y detalles mas caracteristi-
cos de la idea del invento, al haoer referenoia a un
posible oaso de realizacion praotioa.
De aouerdo oon ello: i
La figura IB.- es una seccién transversal de la
oisterna.
La figura 2*.- muestra en planta la misma oister-
na de la figura anterior. [
La figura 39.- bastidor de apoyo para el pegado !
de las esquinas de la oisterna. i
La figura 4a.- detalle de como se organiza el re-
fuerzo de las esquinas.
La figura 5a.- detalle de las juntas de union. g.
La figura 6a.- seooion del herraje para oolooar
la valvula de llenado y de vaciado.
La figura 79.- seooién del herraje para oolooar

el tubo de salida de aire.



10.

15.-

20*

28...

La figura 89.- detalla de las cantoneras dere-
fuerzo.

De acuerdo oon ello seguidamente se hard una des-
cripcion de las partes mas esenciales de esta patente

Mediante el ndmero -1- se indica el cuerpo general
de la oistema plegable que serd de materiales ade-
cuados bien lenas osuohutadas o plastifioadas; con el
ndmero -2- se representa la dltima unién de oierre de
la oistema que oomo es natural es la de menos com-
promiso en ousnto a su estanqueidad, y que permaneoe
abierta en todo el prooeso de fabricacion de la ois-
tema; por el nanero -3- son presentadas las canto-
neras de las esquinas del paralelepipedo que consti-
tuye el recipiente. Esta es la cantonera de refuer-
zo exterior, de mayor amplitud que la que se oolooa
en el interior, que es la sefialada con el ndmero -16-
oon el ndmero -4- se muestra el primer disco de re-
fuerzo pegado que se coloca en los lugares donde han
de ir los herrajes de salida de aire y de llenado y
vaciado de la cisterna; se representa con el ndmero
-5- el segundo disco de refuerzo en el lugar de colo-
oaoion de los herrajes; la maguera de salida de aire
es indicada por el ndmero -6-; con el ndmero -7- es
sefialada la llave reguladora de salida de aiie; el
ndmero -8- indioa el herraje para sujecoién de la
manguera de salida de aire -6-, el oual se sujeta
convenientemente al cuerpo de la oistema; el ndme-
X0 -9- es un disco que ha de quedar en el interior

de la cisterna, el oual es solidario al cuerpo -8-;
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¥y con el nfimero -10- son sefialadas las estr{as con~

oentricas que lleva el disco =9=- para gue se apoye
en la cara del ocuerpo del depbsito efectuando una
rerfeota estanqueidad.

El nfnero -1l- es imdicador de les esquinas re=-
dondeadas, que evitan el deterioro por rozamiento; S
oon el mimero ~-12- se miestra la tuerca de fijacién; '
medisnte el nfimero =13~ es sefialada la parte roscada

para sujecciln de la valvula de salida y entrada de

1fquido; por el nimero =l4- se designa la embocadu= ‘ ;
re para la valvula de salida y entrada de 1fquido; £
el cuerpo interior de la pieza herraje de alojamien- |
to de la valvula de salida y entrada de liguido es

indioado medisnte el némero «15=-; el nfmero -16- es

el oéno interior de refusrzo de las esquinas; el nﬁ-_[

3

mero =17~ es el bastidor de pegado de las esquinas;
el mimero -18- son las tiras de ocubrejuntas rara las :
Juntas de pegado; y por dltimo el mimero -19- mes- |
tra la junta por solapa en las uniones. | :

.Las costuras de wnién que ordinariamente hau aido ;
utilizades para ia confeccién de oisternas Ilegables

tienen los siguientes inoonvenientes:
Diches ocosturas, por las elternatives de las pre-
siones originadas en el transporte de lfguidos por
estas cisternas, van sufriendio une serie de thz_sio?-
nes que originan unos pequefios desgarres por el ro- ..
gamiento de las puntedas ocontra las paredes de la 10-;’ _
na que constituye el cuerpo de la cisterna, igualmen

PP

te esta serie alternative de cambios de tensién ori-

gina en la tira oubrejuntas por el prolongedo roza=

e
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miento, unos desgastes que siempre originan perdidas,
pequefias al prinoipio, pero que al final son de no-
table consideracion y requieren reparaciones costosas

En este proceso de fabricacion, se han suprimido
totalmente las costuras y las uniones se hacen por
simple pegado, de la manera que se muestra en forma
esquematica en la figura 56, efectuado el pegado se
somete a la tira pegada a presion que estabiliza per-
fectamente la unién.

Teniendo en ouenta el tamafio de la cisterna a fa-
brioar se haran las uniones que se juzguen oportunas
a fin de construir la configuracion paralelepipddioa
del reoipiente, pero dejando sin oerrar Unicamente
la abertura de la parte superior sefialada con el - .2-

El dejar esta abertura para ser cerrada la ualtima
presenta las siguientes ventajas:

Control perfecto de unién de todas las juntas efeo
tuadas, ya que puede ser inspeccionada su fabricacion
por ambas oaras.

Control perfecto de los refuerzos para colocar los
herrajes, tanto de salida de liquido ocomo de oontrol
de salida de aire.

Oontrol perfecto de la colooaoién de los oitadoe
herrajes.

Efectuar el prooeso para el refuerzo de los trie-
dros mediante cantoneras adecuadas, aspecto muy impor
tanta tanto por la neoesidad de su refuerzo, oomo por
la perfecta vigilancia de su estanqueidad. Pudiendo
ser considerados estos lugares ocap los mas esenoiar

les en la fabricacién de oistemas plegables.

*

Jr
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En los 1ugaz'es donde me han de ooloo‘ar los herra-

Jes se sigue el procedimiento siguiente: C

Bxteriormente se pegan de forma sudesive unos dis-:f
!

008 =4= primero y -6~ mes tarde, por la parte exteriox

de la oisterna, oomo la cisterna en su fabricacidn ;

tiens aoceso faoil a su interior, se puede colocar el

f

dispositivo de prensado de estas uniones poxr pegado,
de forma cémodas

Conoluijo el pegado de estos refuerzos se procede

& practicar un orificio pera dar paso al herraje, tal ‘
y oamo se represente en las seooiones de las figuras '
68 y 78,

Cada herraje tiene una arandela o disoco que ha de

quedar internemente y que, en la cara por la que se |
apoya en el ouerpo interior de la ciasternse, lleva maa
estrf{as concentricas que aloja en la febricecién wna
cantidad de pegamento tal que hase una perfeota es- :

tangueidad de unién.

Iguglmente por la Darte exterior se vuelve a colo= &'
car otra arandels, gue tambien en sus oaras de con-
tacto con el cuerpo del refuerzo de la cisterna tie=

ne unas estr{ss para igual fin al anteriormente oita= "

do, afiesnzendose todo ello medisnte una tuseroa =12-,
Al girar la tueroca en el afianzemiento no gira el

disoo interpuesto y por ello el cierre es seguro.

Bs de advertir las esquinas =1l- redondeadas, que
tienen extraordinerie importencia, tanto més como en E
este caso que sze trgte de oimternes plegables, ¥ que
ocon el oontfnuo movimiento si mo fuéran redondeadas’

estas esquinas acabarfen dafiando al cuerpo de la cis= .




tema y poniendo en peligro su estanqueidad.

Las esquinas de la cisterna llevan un doble re-
fuerzo, oonstituido por una oantonera interna vy
otra exterior, para lo oual, previamente deben fa-
bricarse unos o6nos, oomo se apreoian en la figura
29, que tienen de particular, que la superfloie la-
teral de diohos oo6nos, al ser desarrollada, tiene
gque oomprender un seotor oircular de una abertu-
ra de 2709 precisamente, con el fin de oubrir per-
fectamente el triedro trireotangulo, que es oada
una de las esquinas de la oistema que se fabrioa.

Es muy importante este refuerzo de esquina ya
que oon ello se consiguen dos cosas:

a) .- defender perfectamente una de las partes
mas delioadas de las oistemas, por ser el lugar

de oonfluenoia de juntas de unién de las aristas*

t,

e

b

r

b) *- dar a la cisterna un diseao de paralelepi-

pedo perfeoto, con el consiguiente aumento de su
oapacidad, puesto que se evita la perdida de oapa-
oidad, notable, cuando se redondean las aristas.

Se advierte esto, puesto que estas cisternas
plegables van ooupando la oama de los oamiones, y
lo que interesa es un aprovechamiento total y no
dejar voliumenes muertos que merman notablemente la
oapacidad del transporte de liquidos.

Este refuerzo de las esquinas, se hace precisa-
mente gracias a que la operacion se verifloa sin
haberse oerrado totalmente la cisterna y por ello
se introduoe en el interior, de la oistema un so-

porte de sustentacion, sefialado en la figura 39,
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de modo que muestra un triedro trireotangulo para

sobre 61 hacer un perfecto asiento de pegado de los

refuerzos o0 oantonerasdeesquina. L

Sobre el bastidor -17- se oolooa previamente el j

odno pequero -16- seguidamente y mediante pegamento N

de union, el cuerpo de la cisternay por fin por la c

exterior, el altimo céno de refuerzo amplio que es

el -3-. I

Todo ello se oomprime, de forma comoda contra el ,

bastidor -17- y se concluye el pegado de refuerzo i

de las esquinas.

Finalmente la daltima fase la constituye el cierrel,

de la cisterna por su parte superior -2-, mediante
pegado ensolapa y tiras cubrejuntas adeouadas.
N OT A
3e deolara de novedad en Espada, el oontenido
de las siguientes:

REIVINDICACIONES

1~ .- jProcedimiento de fabricaoion de cisternas
plegables, de acuerdo oon el cual se forman estas
a base de un material flexible, integrado por un
alma laminar sobre ouyas caras se aplioa y fij a una
oapa de un material impermeable también flexible,
prooediendose seguidamente al corte del conjunto fcr
mado para con el fabrioar el reoipiente interesado,
oerrando las uniones mediante pegado de solapas que
se reoubren por ambos lados por cubrejuntas, que se
fijan intimamente aplioando una pelicula de adhesi-

vo sometiendo estas uniones a un proceso de prensado.

2#.- Procedimiento de fabrioacian de oistemas
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plegables, de acuerdo con el ousal, se efectia el Pro=
ceso referido en el apartado anterior en todas las
uniones cerrando en fltimo termino uma aberturs, fa-
oultativamente de su plano superior para facilitar

leg instalacién de elementos auxiliares.

38,~ Procedimiento de fabricacién de cisternas ple~
gebles, de acusrdo con el cugl se incorpora el reoi-
piente formado segdn notas precedentes unos elementcs

flexibles de refuerzo para las esquinas, ouyos elemen~

tos estendo desarrollados, delimitan respectivamente

un seotor eiroular ocon abertura de 2702, cuyos secto-
res constituyen, al adaptarse sobre las esquinas, trie-
dros, que se siilan por Darejas, uno e: ei ingerior y i
el otro en el exterior de las referidas esquinas, a las

que se incorporan intimemente por medio de un proceso

gimulténeo de pegado a presifn, para lo ocual se dispo-

ne interiormente un bastidor de apoyo, imtroducido en
la cisterna por la junta gque provisionalmente se manw-
tiene abiertas ‘

48.~ Procedimiento de fabrioaeidn de cisternas ple=-
gables, que oconsiste en relacionar intimamente y en
forma sucesiva unos 4iscos sobre ls parte exterior de

la cisterna, en las Zonas en que se sitla posteriormen=

te el dispositivo de vaciado y llenado y el de penetra=~ i .

oién de aire, ouyos disoos similtaneamente que e pegan |

¥ Drensan, y en los cuales se practiocan orificios por
los que se introducen los dispositivos aludidos los

cuales poséen un disco perpendiculer a su eje, cuyo

disoo por la cera que se apoya en el ouerpo de la oise

terna lleva estrfas concentricas qw alojan duraante su




10.-

15.-

-11

oolooacion una cantidad de pegamento tal que permite
su fijacion, presentando ademéas dichos discos angulos
redondeados.

5S.- Procedimiento de fabrioacion de oistemas ple-
gables, en el que oomo Ultima operaoidon se procede a
cerrar la abertura de la parte superior, después de ten
minada la instalacién de los elementos complementarios
verificando el pegado por solapado y su posterior re-
cubrimiento por medio de tapajuntas.

64.-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CISTERNAS PLE-
GADLES".

Todo ello tal y oomo se desoribe y reivindica en la
presente memoria que consta de ONCE hojas escritas a
maquina por una sola dar sus caras y dibujos que la

ilustran.
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