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"PROCEDIMIENTO PARA EL RECUBRIMIENTO INTERIOR
DE RECIPIENTES DE GRAN CAPACIDAD".

é;ﬁéag&ﬁﬁy "C.I.P.S5.0," COMPAGNIE INDUSTRIELLE DE PLASTIQUES
SEMI-QUVRES, entidad francesa, residente en :

22, Avenue Montaigne, PARIS, 8°, Francia,

La presente invencidn se refisre a un procedi-
miento de recubrimiento anticorrogive de material plas-
tico para cubas, cisternas y otros recipientes de gran
capacidad de madera, cemento, etfc.

5e Ya se conoce el empleo de hojas de materiales
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plésticos pam%evestir 0 recubrir los recipientes inte-

riormente. Por ejemplo, se pusden pegar hojas sobre las
paredes a recubrir mediante colas o pegamentos yluego unir
las hojas entre si borde con borde. Este procedimiento
pregenta varios inconvenientes: necesita una preparacién
de las paredes a recubrir; las colas utilizadas resisten
mal les contracciones térmicas y sufren la degradacién
por envejecimiento; las diferenciams de dilatacidn y de
contraceidn provocan deformaciones del recubrimiento y
roturas de soldedura producen la pérdida de hermeticidad.
Por otra parte,el procedimiento de pegado no es aplicable
e todos los materiasles plisticos. Una de las mejores mate
rias para recubrimiento anticorrosivo, por ejemplo, es el
polietileno, pero practicamente no se conoce cola o adhe-
sivo alguno que permita una fijacidn duradera.

También se puede efectuer un revestimiento o re
cubrimiento independiente del soporte por ensamblado por
soldadura de hojas que se cifien al perfil del recipiente,
fijéndose las hojas unicamente al borde superior del reci
piente. Se ha comprobado en este ceso que bajo la aceidn
de su propio peso,las hojas verticales se deforman por
fluencie cuando las dimensiones del recipiente son im-
portantes.,

Se ha descubierto shora, y ésto es lo que cons-
tituye el objeto de la presente invencidn, que se pueden
recubrir interiormente recipientes teles, como los que
guedan definidos anteriorménte, fijando sobre las super—
ficies & recubrir, por cualquier medio apropiado, una
armadura de mallas anchas con perfilados de preferencia

metélicos cubiertas con materiales plidsticos soldables y
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¥y colocando luego mediante soldedura sobre las fundas
unas placas de mabterial pléstico idénmtico, teniendo de
preferencia las placas un tamafio que corresponde al de
una malla de la armadurs y presentanio de preferencia

5e unas ondulaciones que permiten las dilastaciones y la
contraceion.

Ia armadure estd construida de preferencia con
elementos metdlicos, por ejemplo, perfilados en hierro
plano de algunos centimetros de anchura ¥ algunos milimg

10. tros de espesor. Se les une mediante soldadura de modo que
gse obtenga una red cuyas mallas,de preferencia,cuadraedas,
miden convenientemente alrededor de 1 m de lado. Para la
comodidad en el montaje, se puede empezar a preparar en
el taller elemenios de 2,4,8 mallas o mds que se unen deg

15. pués por soldadurs in situ en el interior del recipiente.

El revestimiento con la materia pldstica puede
hacerge antes o después de la fabricacidn de la armadura.

Por ejemplo, se pueden ensartar sobre los per-
filados unos tubos aplastedos,de material pléstico que se

20. cifien a la forma del perfilado. Para la soldadura de los
perfilados se desguarnecen temporalmente los extremos,
luego se vuelven a guarnecer eventualmente mediante una
aportacidn de materia plédstica fundide los puntos de sol-
dadura para asegurar la integridad del recubrimiento.

25, También se puede efectuar el recubrimiento de la
armadura después de soldadure de los elementos. Este recu—
brimiento puede efectuarse, por ejemplo con tubos ramra-
dos segin una generatriz y cuyos bordes se cierran después
por soldadura, ya sea con perfilados en dos piezas que se

30. ciflan & los elementos, por ejemplo un perfilado en U y ua



5e

10.

15.

20,

25,

30.

banda plana que recubra los elementos y se fijan uno a otro
por soldadura. Estas fundas pueden hacerse en el taller.
Finalmente se puede efectuar la emvoliura o fundado in situ
en el recipiente a recubrir, colocando entre la pared del
recipientery los elementos de la armadura, antes o después
de soldadura, unas bandas de materiel plastico de anchura
ligeramente superior a la de los elementos de la armadura
y luego se recubren 10s elementos con perfilados en mate~
rial pléstico, por ejemplo, en forma de U de modo que se
les cubra por los costados que no estédn en conmtacto con
las bandas y por Wltimo uniendo estos perfilados por sol-
daduras a las bandas. En este caso, se utilizan de prefe-
rencia como elementos de la amadura hierros plancs de ma~
yor anchura quebn los otros modos de ejecucion indicados.

La envoltura o funda de material pldstico debe
tener suficiente espesor para permitir la fijacidn por
soldadura de la placa en materia pldstica.

La fijacidn de la armadura sobre las paredes del
recipiente puede efectuarse de diferentes modos: un modo
de ejecucidn consiste en fijar unas placas de fijacidn,por
ejemplo, mediante tornillos, sobre los elementos de la ar-
medura, envueltos antes o después del ensamblado, a dis-
tancias regulares, por ejemplo,todos los 0,5 m luego en
empotrar estas placas sobre la pared por cualguier medio
conocidot tornillos, clavos, remaches o soldadura al arco.

Cusndo se elige el modo de envoltura o fundado
en dos tiempos anteriormente descrito, se puede fijar la
armedura sobre la pared con gyude de tornillos remaches,
ete,, atravesando a la vez los eclementos de armedura y la

banda plistica intercalada entre la pared y la armedura y
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después solaments recubrir los elementos por unos perfila-
dos plésticos en U que se sueldan sobre las bandas.

Se procede después a la colocacién de las placas
de materia pléstica. Las placas tiensn un tamefio ligera—
mente superior a las dimensiones interiores de las mallas
de la armadura de modo que se recubran por lo menos algu-
nos milimetros log perfiles fundados. Es preciso por otra
parte, que entre lag placas colocadas sobre le armadura
haya un espacio suficiente para permitir la soldedura de
dngulo mediante aportacidn sobre la emvoltura o recubri-
miento.

Les placas presentan,de preferencia,una o veries
ondulaciones y ésto es otro punto del invento. Estas ondu-
laciones son convenientemente concéntricas (circulares o
rectangulares) y permiten smortiguar las dilataciones y
la contraccidn. Estas ondulaciones tienen por ejemplo,

40 mm. de anchura y un flecha de 10 mm. Permiten en el
caso de placas de un metro por un lado, amlar el efecto
de un alargamiento o de una contraccidn hasta 25 mm. Estas
ondulaciones se obtienen por medios cldsicos: embutido en
caliente, formecion en caliente, en vacio, etc.

Las placas se colocan en la armadura de prefe-
rencia en la proximidad de la temperatura mids baja que
debe soportar la cuba, para que el conjunto del recubri-
miento trabaje luego en dilatacidn mds bien que en con-
traceidn.

Il espacio libre entre la pared y el recubri-
miento pldstico puede llemarse mediante una guarnicidn
o relleno total o parcial de medera, corcho, arena.

Bsta guarnicidn refuerza el recubrimiento per-
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mitiéndole resistir las presiones localizadas (trabajo en
la cuba) o distribuldas (presidn del liquido contenido).
Puede, si se desea,contribuir al calorifugado de la cuba.

Como materias primas se pueden utilizar cuales-
quiera materiass pldsticas soldables: las poliolefinas,ta-
les como el polietileno, polipropileno, los derivedos vi-
nilicos, tales como el cloruro de polivinilo, el poliesti-
reno y sus copolimeros, tales como copolimeros acriloni-
trilo-butadieno~estireno, los poliésteres, policarbonatos,
poliamidas, etc.

El procedimiento permite wtilizar en parfioular
lag poliolefinas que tienen una resistencia particularmen-
te favorable a los agentes corrosivos y que eora hasta el
presente diffeil de fijar sobre las paredes a causa de la
imposibilidad de pegado,

Las placas tiensn de preferencia algunos mili-
mstros de espesor, vor ejemplo 3 mm.

Las figuras 1 y 2 ilustran unos modos de ejecu-
¢idn particulares del nuevo procedimiento, sin limitar,
sin embargo, el invento.

La figura 1 representa el modo de efectuar la
envoltura ¢ fundado con ayuda de tubos de maberia plésii-
ca y la fijacidn por placas.

1 representa un hierro plano que ve cubierto
con la materia pléstica 2. El hierro plano cubisrto va
sujeto sobre una placa 3 con ayuda de un tornillo 4, la
placa de fijacidn va fija a su vesz, sobre la pared del re
cipiente mediante tornillos 5. Las placas de mabteria
pléstica 6 se sueldan mediante soldedura de dngulo % 90~

bre la envolbura o funda 2.
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8 representa una guarnicidn entre la placa de
materia pléstica y la pared de la cuba.

La figura 2 representa el modo de recubrir o
fundar por banias y perfilados pldsticos.

1l representa uﬁhierro plano. Este hierro plano
se coloca sobre una banda de materia pldstice 9 y se fije
a2 la pared del recipiente con gyuda de un tornillo 4. So-
bre este hierro plano se coloce un perfilado en forma de
U en materia pléstica 2 que se suelda en angulo 10 sobre
la banda plastica. Sobre este perfilado en U se sueldan
dos placas 6 por soldadura en dngulo 7. 8 representa el
guarnecido o relleno entrela placa 6 y 12 pared de la cuba,

La figura 3 representa el revestimiento durante
la colocacidn en su sitio.

1l representa le armadura, 6 las placas de mate-
rie plastica soldadas sobre las fundas de 1; lag ondula—
ciones se representan en 6a.

El procedimiento segin la invencidn, permite
efectuar unos revestimientos anticorrosivos herméticos de
grandes dimensiones que, hasta shora era imposible de rea-
lizar. No exige preparacion alguna de las paredes (planei-
dad,adherencias,etc.) puede aplicarse,por ejemplo, para la
reparacién de cubas viejas. Las reparaciones son ficiles
de ejecutar. EL problema de la contraccidn y de la dilata-
cidn queda resuelto, lo cual permite utilizar recipientes
en condiciones extremas de temperatura. Por otra parte,
una gran parte del revestimiento puede prefabricarse en el
taller y por tanto en las mejores condiciones de trabajo.

- NOoTA -

Deserita suficientemente la naturalezs del in-
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vento, asi como la manera de realizarlo en la préotica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles a modificaciones de detalle
en cuanto no altere su principio fundamental. También se
hace constar que el invento corresponde a una solicitud
de patente presentada en Francia con fecha 14 de Febrero
de 1964 bajo el N2 PV.963.852, aeogiéndose por tanto, a
los beneficios qué conceden los Convenios Internacionales
en vigor, siendo lo que constituye la esencia del referi-
do invento y por 1o que se solicita patente de invercidn
por 20 afios en Espefia, sobre: "Procedimiento para el
recubrimiento interior de recipientes de gran capacidad";
caracterizéndose por lo siguiente:

18,~ Procedimiento para el recubrimiento inte-
rior de recipientes de gran cepscidad, tales como cubas,
cisternas de madera, metal,hormigdn u otros materiales,
caracterizado porque se fija sobre las paredes a recubrir,
por cualquier medio apropiado, una armadura de mallas an-
chas en perfilados, de preferencia metélieos, cubiertas
con materias pldsticas soldsbles, se colocan después por
soldadura, sobre las fundas, unas placas en la materia
pléstica, teniendo de preferencia estas placas un. tamafio
correspondiente al de una mella de la armadura y teniendo
convenientemente unas ondulaciones que permiten las dila-
taciones y las conbtracciones.

28,~ Procedimiento, segin la reivindicacidn 18,
caracterizado porque los recipientes se recubren inte-
riormente con un doblado de meterial pléstico que soporte
unza armadura, comprendiendo la citada armadura unos ele-

mentos resistentes fijos en las paredes del recipiente y
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emvueltos o cubiertos por una materia pldstica, fijandose

el doblado por soldadura sobre la envoltura de la armadura.
38,- Procedimiento para el recubrimiemto inte-

rior de recipientes de gran capacidad; tal y como queda

substancialmente deserito en la presente memoris e ilus-

trado en los adjuntos dibujos.
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