
EMENTE DE INVENCION 

por VEINTE años

en España a favor de HIJOS DE J. BILBAO GOYOAGA. 3 .A. 

entidad española estableoida en Bilbao o/ Ribera de 

Deusto, 56/59 ouya patente tiene por objeto: 

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CISTERNAS PLEGABLES"

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

Concierne la  presente desoripoión a un prooedimien 

to de fabricación de cisternas plegables, en las que, 

oomo es natural, uno de lo s  problemas fundamentales, 

para e l  transporte de líqu idos, es conseguir en e lla s  

una estanqueidad perfeota .

Esta estanqueidad oonseguida en la  fabricación, 

debe de ser conservada en e l  uso continuado de la  

cisterna tanto mas, que las oondioiones de trato que 

recibe una o is tem a plegable, son muoho mas duras 

que una o is tem a estátioa, puesto que los continua­

dos plegados haoen que las partes más sensibles de
10. -
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la  fabrioaoión de la  o istem a se vean deterioradas 

prematuramente, y dado e l  coate elevado de dichos 

recipientes, e l lo  constituye un detrimento nota­

ble en e l  régimen de ventas de estos artiou los, 

por la  mala propaganda que hace oada uno de estos 

deterioros prematuros.

Por e l lo  e l  prooeso que se debe de seguir en la  

fabricación de una cisterna de este tipo, es inde-

i**-
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pendiente de los  materiales que hayan de in terve- P

n ir  en su fabricación, que se dá por supuesto sean
í
r.

unas lonas engomadas, o lonas p lastifioadas que - 

ofrezcan la  necesaria estanqueidad tanto en la  po- ¡p 

sio ión  de trabajo está tico  ocmo después de sucesi- p  

vos plegados. Por tanto lo  que oonoieme a esta pa- 

tente es e l proceso de fabricaoión de una o is tem a  : 

plegable, partiendo del supuesto de que lo s  materia-
f

le s , que propiamente han de oonstitu ir la  cisterna ' 

son lo s  más aptos para este f in . i?;

De aouerdo oon e llo , las oaraoteris iticas funda­

mentales que oomprende esta patente de invención son: [ 

Supresión to ta l de costuras. ¡

Todas las uniones se haoenpor pegado.

Todas las  uniones se pegan por solapa y pon cu­

b iertas por ambos lados por t ira s  cubrejuntas de '

amplias dimensiones. jp

En lo s  lugares de afianzamiento del herraje del 

g r ifo  de salida o vaoiado (que es e l  mismo que e l  ¡ 

de llenado), se dispone de amplios refuerzos previa - P' 

mente pegados. ¡
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La sujeooión de lo s  citados herrajes se haoe s i­

guiendo también un determinado prooeso.

Igualmente se tiene en ouenta e l refuerzo en e l  

o rifio io  de entrada y salida de aire .

Las esquinas del prisma que constituye e l  depósi­

to , llevan  unas oantonoras dobles (refuerzo in te r io r  

y ex te r io r ).

r.
k' *
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M.'.
Una idea más oompleta del objeto que constituye ¡gg 

esta Patente, la  proporoiona la  desoripoión siguien­

te, a l hacer referencia  a los  dibujos que esta me-  ̂

moría se aoompaha, en la  que, de manera un tanto es- 

quematioa y exclusivamente por v ia  de ejemplo, se re-?= 

presentan los  conjuntos y de ta lles  mas ca rac te r ís ti­

cos de l a  idea del invento, a l haoer referenoia  a un

posible oaso de rea lización  práotioa.

De aouerdo oon e l lo :  ¡

La figu ra  IB .-  es una sección transversal de la  

oisterna.

La figu ra  2 * .-  muestra en planta la  misma o is te r-

na de la  figura anterior.

La figu ra  39 .- bastidor de apoyo para e l pegado ! 

de las esquinas de la  oisterna. ¡

La figu ra  4a.- d e ta lle  de como se organiza e l  re ­

fuerzo de las  esquinas.

La figu ra  5a.- d eta lle  de las  juntas de unión.

La figu ra  6a.- seooión del herraje para oolooar 

la  válvu la de llenado y de vaciado.

La figu ra  79.- seooión del herraje para oolooar 

e l  tubo de salida de a ire .

i'-:'.-.
S-.
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La figu ra 89.- deta lla  de las cantoneras de r e ­

fuerzo.

De acuerdo oon e l lo  seguidamente se hará una des­

cripción de las  partes más esenciales de esta patente

Mediante e l ndmero -1 - se indica e l  cuerpo general 

de la  o is tem a  plegable que será de materiales ade­

cuados bien lenas osuohutadas o p lastifioadas; con e l  

ndmero -2 - se representa la  dltima unión de o ierre de 

la  o istem a que o orno es natural es la  de menos com­

promiso en ousnto a su estanqueidad, y que permaneoe 

abierta en todo e l  prooeso de fabricación de la  o is ­

tem a; por e l  nánero -3 - son presentadas las canto­

neras de las esquinas del paralelepípedo que consti­

tuye e l  rec ip ien te. Esta es la  cantonera de refuer­

zo exterior, de mayor amplitud que l a  que se oolooa 

en e l in ter io r, que es la  señalada con e l  ndmero -16- 

oon e l  ndmero -4- se muestra e l  primer disco de re ­

fuerzo pegado que se coloca en los  lugares donde han 

de i r  los  herrajes de salida de aire y de llenado y 

vaciado de la  cisterna; se representa con e l ndmero 

-5 - e l  segundo disco de refuerzo en e l  lugar de co lo- 

oaoión de lo s  herrajes; la  maguera de salida de aire 

es indicada por e l  ndmero -6-; con el ndmero -7 - es 

señalada la  lla ve  reguladora de salida de a iie ; e l  

ndmero -8 - indioa e l  herraje para sujecoión de la  

manguera de salida de a ire -6-, e l  oual se sujeta 

convenientemente a l cuerpo de la  o istem a; e l  ndme- 

xo -9 - es un disco que ha de quedar en e l  in te r io r  

de la  cisterna, e l  oual es so lidario  a l cuerpo -8 -;
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y con el número -1 0 - son señaladas las estrías oon- - 

oentrioas que lleva  e l disco -9 - para que se apoye p  

en la  oara del cuerpo del depósito efeotuando una 

perfeota estanqueidad. [

El número -11 - es indioador de las esquinas re - ! 

d ondead as, que evitan e l deterioro por rozamiento; 

oon e l número -1 2 - se muestra la  tueroa de fijación; 

mediante e l número -13 - es señalada la  parte roscada^ 

para sujeooión de la  válvula de salida y entrada de 

líquido; por e l número -1 4 - se designa la  embocadu- j 

ra para la  válvula de salida y entrada de líquido; ^

e l cuerpo interior de la  pieza herraje de alojemien- . !

to de la  válvula de salida y entrada de líquido es ^ 

indioado mediante e l número -1 5 -; e l número -1 6 - es ¡ 

e l cóno interior de refuerzo de las esquinas; e l nú­

mero -1 7 - es e l bastidor de pegado de las esquinas; ¡y 

e l número -18 - son las tiras de cubrejuntas para las ^  

juntas de pegado; y por último el número -19 - mués- ; 

tra la  junta por solapa en las uniones.

.Las oosturas de unión que ordinariamente hai sido r 

utilizadas para la  oonfeoción de oistemas plegables,^;

30. -

tienen los siguientes inconvenientes:

Dichas oosturas, por las alternativas de las pre- t! 

siones originadas en e l transporte de líquidos por p; 

estas cisternas, van sufriendo una serie de tensio- ip 

nes que originan unos pequeños desgarres por e l ro - 

zamiento de las puntadas contra las paredes de la  lo ­

na que constituye e l cuerpo de la  oistema, i  guaina n  ̂

te esta serie alternativa de oambios de tensión o r i-  

gina en la  tira  oubrejuntas por el prolongado roza-

r .*

i
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miento, unos desgastes que siempre originan perdidas, 

pequeñas a l prinoip io, pero que a l f in a l son de no­

table consideración y requieren reparaciones costosas

En este proceso de fabricación, se han suprimido 

totalmente las  costuras y las uniones se hacen por 

simple pegado, de la  manera que se muestra en forma 

esquemática en l a  figura 56, efectuado e l pegado se 

somete a la  t ir a  pegada a presión que es ta b iliza  per­

fectamente la  unión.

Teniendo en ouenta e l tamaño de la  cisterna a fa -  

brioar se harán las  uniones que se juzguen oportunas 

a fin  de construir la  configuración paralelepipódioa 

del reoip iente, pero dejando sin oerrar únicamente 

la  abertura de la  parte superior señalada con e l  -  .2-,

E l dejar esta abertura para ser cerrada la  última 

presenta las siguientes ventajas:

Control perfecto de unión de todas las juntas efeo 

tuadas, ya que puede ser inspeccionada su fabricación 

por ambas oaras.

Control perfecto de los refuerzos para colocar lo s  

herrajes, tanto de sa lida de líqu ido oomo de oontrol 

de sa lida  de a ire .

Oontrol perfecto de la  colooaoión de lo s  oitadoe 

herrajes.

Efectuar e l prooeso para e l refuerzo de lo s  t r ie ­

dros mediante cantoneras adecuadas, aspecto muy impor 

tanta tanto por la  neoesidad de su refuerzo, oomo por 

la  perfecta  v ig ila n c ia  de su estanqueidad. Pudiendo 

ser considerados estos lugares o cano lo s  más esenoiar 

les  en la  fabricación de oistem as plegables.

*

P-jb.
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En los lugares donde se han de ooíooar los herra-  ̂

jes  se sigue e l procedimiento siguiente: [

Exteriormente se pegan de forma sucesiva unos d is -i
f

eos -4 - primero y -8 - mas tarde, por la  parte exterior 

de la  oistema, oomo la  cisterna en su fabrioaoión ¡y 

tiene aooeso fao il a su interior, se puede colocar el 

dispositivo de prensado de estas uniones por pegado, 

de forma cómoda.

Concluido e l pegado de eBtos refuerzos se prooede í'; 

a praoticar un orifio io  para dar paso a l herraje, tal  ̂

y oamo se representa en las seooiones de las figuras !

6* y 7*.
¿i--;-.

Cada herraje tiene una arandela o disco que ha de r':';.. - 

quedar internamente y que, en la  oara por la  que se 

apoya en e l ouerpo interior de la  oistema, lleva  uuaS; 

estrías oonoentrioas que aloja en la  fabrioaoión una
i;-

cantidad de pegamento ta l que hace una perfeota es- 

tanqueidad de unión.

Igualmente por la  parte exterior se vuelve a colo- S; 

car otra arandela, que también en sus o aras de con- ¡ 

tacto con el cuerpo del refuerzo de la  cisterna t ie -  

ne unas estrías para igual fin  a l anteriormente oita- ' 

do, afianzándose todo ello mediante una tuerca -1 2 -.

Al girar la  tueroa en el afianzamiento no gira e l  

disco interpuesto y por ello e l oierre es seguro. t,. 

Es de advertir las esquinas -11 - redondeadas, que  ̂ ; 

tienen extraordinaria importancia, tanto m&s oomo en ' 

este o aso que se tr§ta de cisternas plegables, y que 

oon el oontínuo movimiento si no fuáran redondeadas ^  

estas esquinas acabarían dadando al cuerpo de la  c is - ,30



tem a y poniendo en pe ligro  su estanqueidad.

Las esquinas de la  cisterna llevan  un doble r e ­

fuerzo, oonstituido por una oantonera interna y 

otra ex terio r, para lo  oual, previamente deben fa ­

bricarse unos oónos, oomo se apreoian en la  figu ra  

29, que tienen de particu lar, que la  superfloie la ­

tera l de diohos oónos, a l ser desarrollada, tiene 

que oomprender un seotor o ircu lar de una abertu­

ra de 2709 precisamente, con e l  f in  de oubrir per­

fectamente e l  triedro trireotángulo, que es oada 

una de las esquinas de la  o is tem a  que se fabrioa.

Es muy importante este refuerzo de esquina ya 

que oon e llo  se consiguen dos cosas:

a )  . -  defender perfectamente una de las partes 

más delioadas de la s  oistem as, por ser e l  lugar 

de oonfluenoia de juntas de unión de las aristas*

b )  * -  dar a la  cisterna un diseao de para le lep í­

pedo perfeoto, con e l  consiguiente aumento de su 

oapacidad, puesto que se ev ita  la  perdida de oapa- 

oidad, notable, cuando se redondean la s  aris tas.

Se advierte esto, puesto que estas cisternas 

plegables van ooupando la  o ama de los  oamiones, y 

lo  que interesa es un aprovechamiento to ta l y no 

dejar volúmenes muertos que merman notablemente la  

oapacidad del transporte de líqu idos.

Este refuerzo de las esquinas, se hace precisa­

mente gracias a que la  operación se v e r if lo a  sin 

haberse oerrado totalmente la  cisterna y por e llo  

se introduoe en e l  in ter io r , de la  o istem a un so­

porte de sustentación, señalado en la  figu ra  39,

rt ,

ír

r

t
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de modo que muestra un triedro  trireotángulo para 

sobre ó l  hacer un perfecto asiento de pegado de los  

refuerzos o oantoneras de esquina. L

Sobre e l  bastidor -17- se oolooa previamente e l  ¡; 

odno pequero -16- seguidamente y mediante pegamento  ̂

de unión, e l  cuerpo de la  cisterna y por f in  por la  c 

ex terio r, e l  áltimo cóno de refuerzo amplio que es 

e l  -3 -. !

Todo e l lo  se oomprime, de forma cómoda contra e l  , 

bastidor -17- y se concluye e l  pegado de refuerzo i 

de la s  esquinas.

Finalmente la  última fase la  constituye e l  cierre!, 

de la  cisterna por su parte superior -2 -, mediante 

pegado en solapa y t ira s  cubrejuntas adeouadas. ¡

N O T A L

3e deolara de novedad en Espada, e l  oontenido 

de la s  siguientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S  

1^ .- ¡Procedimiento de fabricaoíón de cisternas 

plegables, de acuerdo oon e l  cual se forman estas 

a base de un material f le x ib le , integrado por un 

alma láminar sobre ouyas caras se aplioa y f i j  a una 

oapa de un m aterial impermeable también fle x ib le , 

prooediendose seguidamente a l corte del conjunto fcr ^

mado para con e l  fabrioar e l reoipiente interesado, ^
r.

oerrando las uniones mediante pegado de solapas que í 

se reoubren por ambos lados por cubrejuntas, que se ! 

f i ja n  intimamente aplioando una pe lícu la  de adhesi- " 

vo sometiendo estas uniones a un proceso de prensado. 

2#.- Procedimiento de fabrioacián de oistem as3o .-
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^  o -J. ^ ' ^
plegables, de acuerdo con e l cual, se efectúa e l pro­

ceso referido en e l apartado anterior en todas las  

uniones oerrando en último termino una abertura, fa­

cultativamente de su plano superior para fac ilita r  

la  instalaoión de elementos auxiliares.

S&.- Procedimiento de fabrioaoión de oistemas ple­

gables, de acuerdo con e l cual se incorpora e l reci­

piente formado según notas precedentes unos elementes 

flexib les de refuerzo para las esquinas, cuyos elemen­

tos estando desarrollados, delimitan respectivamente 

un sector circular oon abertura de 2703, cuyos secto­

res constituyen, a l adaptarse sobre las esquinas, trie ­

dros, que se sitúan por parejas, uno en e l in ferior y 

e l otro en e l  exterior de las referidas esquinas, a las  

que se incorporan intimamente por medio de un proceso 

simultáneo de pegado a presión, para lo oual se dispo­

ne interiormente un bastidor de apoyo, introducido en 

la  oistema por la  junta que provisionalmente se man­

tiene abierta.

49.- Procedimiento de fabrioaoión de oistemas ple­

gables, que oonsiste en relacionar intimamente y en 

forma sucesiva unos disoos sobre la  parte exterior de 

la  oistema, en las zonas en que se sitúa posteriormen­

te e l dispositivo de vaciado y llenado y el de penetra­

ción de aire, cuyos disoos simultáneamente que se pegan 

y prensan, y en los cuales se practican orific ios por 

los que ae introducen los dispositivos aludidos los 

cuales posáen un disoo perpendicular a su eje, cuyo 

disco por la  oara que se apoya en el ouerpo de la  ois­

tema lleva estrías concéntricas que alojan durante su

- 10 -
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oolooación una cantidad de pegamento ta l que permite 

su fija c ión , presentando además dichos discos ángulos 

redondeados.

5S.- Procedimiento de fabrioación de oistem as p le­

gables, en e l  que oomo última operaoión se procede a 

cerrar la  abertura de la  parte superior, después de ten 

minada la  instalación de los  elementos complementarios 

verificando e l  pegado por solapado y su posterior re­

cubrimiento por medio de tapajuntas.

6á.-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CISTERNAS PLE­

GADLES".

Todo e l lo  ta l y oomo se desoribe y re iv ind ica  en la  

presente memoria que consta de ONCE hojas escritas a 

máquina por una sola dar sus caras y dibujos que la  

ilustran.

f "  {-
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