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PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 afios
por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE DEPOSITOS FLEXIBLES",
a favor de GENERAL QUIMICA LAYETANA, S.A., de nacionalidad es-
pafiola, domiciliada en Barcelona, Rosellén, 184, 52, 4a,
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia presente Patente de introduccidn se refiere a wn
procedimiento para la fabricacidn de depdsitos flexibles y
otros objetos flexibles similares, que comportan paredes consg=—
titufdas por una superposicidén de variaa capas de materiales
diferentes.

Laa finalidades principales de la presente Patente
residen en conseguir depdsitos que tengan las siguientes carac-

ter{sticas:
12,~ Dimensidn y peso reducido cuando estdn vacios.

20,~ Una capa interna que no partiocipa o que partici-
pa poco en cusnto & la registencia de los esfuerzos ejercidos
gobre ol depdsito en situacién de lleno y pudiendo, sin incon-
veniente ni peligro, ser puesta en contacto con el producto

contenido,
32,~ Una capa intermedia o exterior que resiste los

eafuarzos; y particularmente los esfuerzos de traccidén que se
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ejercen gobre las paredes del depdsito lleno.

48,~ Une capa exterior que reaiste loa efectos del me-
dio exterior en las diversas circunstancias de utilizacidn del
depdsito y particularmente los efectos quimicos y/o baoteriold-
gloos, asi como los efectos del desgaste.

Generalmente, el nimero de cepas de las paredes es de
dos o tres.

Ias otras ventajas quedardn evidentes en la-siguiente
descripoidn.

Se conocen ya depdsitos flexibles realizados en caucho
natural o sintdtico reforzado, a modo de neumfticos de automdvi-
les, al impregnar en la masa de caucho una o varias capas de te=
jidos o hiloa textiles o simileres destinados a reforzar las pa=-
redes del depdsito. El modo de fabriomeidn implica a la utiliza-
oidn de moldes desmontables y por lo ténﬁo coafosos, sobra los
cuales se montan en crudo el caucho y las napas de hilos. Se wvul-
canizan estos productos iniciales en estufas, que deben ger al-
gunas veces de dimengiones importantes y de un funcionamiento
costoso. Por estas razones este método de fabricacidn se conci-
be para la fabricacidn en seris, pero no para una cantided poco
numerosa de plezas de un tipo determinado. Ia naturaleze de la
superficie interma de estoe-depésitos no permite su llenado con
toda clase de productos. Este puede ser el caso de los productos
alimenticios, salvo utilizacion de caelidades especiales de cau=
cho.

Por el contrario, el procedimiento de la presente in-

" venoidn, que consiste principalmente en utilizar piezas lamina-

res de tipo mixto preparadas de antemano y cortadas & medida,
permite le crescidn de depdsitos cuya superficie interna queda
revestida de una caepa de material especial,eventualmente muy del-

gade, que tiene propiedades determinadas en funcidn del producto
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de 1lenado, La resistencia mecdnica y la resistencia al medio

exterior se conaigusn por capas diferentes de la pared. El mon-
taje puede obtenerse por soldadura y en particular por soldadu-
ra por alta frecuencia, El procedimiento aplicado & la capa in-

terna, sin aportacidn de material de soldadura, permite conseguir

wng buena estanqueidad y el mantenimiento de las propiedades de

la capa de material especial.

El encolado es otro medio de montaje gque es aplicable
rarticularmente a las capas medias y externas.

Se utilizard preferentemente, adhesivos de contacto y
presidn, o bien colas autovulcanizantes. Los adhesivos pPor pro=-
sién tienen la ventaja de conseguir una buena adherencias de las
diversas capas en contacto después del montaje, sin impedir, an-
tes del montaje, la separacidén momentdnea de las capas, cerca
de los bordes de los elementos a unir,

La descripcidn de las diversas realizaciones repregen—
tadas en las figuras adjuntas & titulo de ejemplo, da a compren—
der de un modo mds preciso la invencidn:

La figura 1 es un corte de una pieze laminar mixta,
de tres capas,

La figura 2 es un corte de una pieza laminar mixta de
tres capas, que muestra la preparacidn de los bordes de las ca-
pas componented.

Las figuras 3, 5 y 7 son cortes de diversas piezas la~-
minares que miestran la soldadura preparatoria de la capa inter-
na,

Las figuras 4, 6 y 8, que corresponden respectivamente
a8 lag figuras 3, 5y 7, son cortes de las plezas laminares ante-
riores, mostrando el acabado de la unidn entre dos hojas adyacen-

tosn.
Tas figuras 9 y 10 son vistas en perspectiva de depd-
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Ia figura 11 es un corte tremaversal de una.sbertura

gitos terminados,

de wn depdsito. ,

e figura 1 muestre una pleze laminar mixta, compues~
ta de tres capas de materiales diferentes, estendo la cepa -1~
destinads a congtituir la superficie interme de los depdsitos.

Ia figura 2 indica la posibilidad, con la pieze lami-
nar mixte anterior, de disponer las cepas de materiales compo-
nentes con bordes diferentes. '

Ias figures 3 y 4 representan un ejemplo de unidn en-
tre dos plezas leaminares mixtes tal como se ve en la figura 2,
El encolado entre los materiales —2—- y =3~ =2'= y ~3'-, ge su~
pone heecho con un adhesivo por presidn. Ia figura 3 muestra el
rebordé -3=-, leventado, quedando levantados los bordes =1- en
el_lado opuesto el interior del depdsito y quedando unidos por
soldadure por alte frecuencias., En la figura 4 los rebordes de
~1= y =1'~ después de su soldadura estén rebatidos gobre -2'~
y el reborde de -3~ estd aplicado sobre estos rebatimientos y
gobre =3'~ utilizando el adhesivo del cual estd revestido.

Ias figuras 5 y 6 de wna parte, 7 y 8 por otra parte,
proporeionan otros ejemplos de unidn de dos piezas laminares
nixtaes de dog o tres capas.

Se ve que, por corte y por encolado, se puede reali-
zar cualquier forma de depdsitos de superficies desarrollebles
como las representadas en les figuras 9 y 10, Los elementos de -
gngulo -5~y -6-, 8 pesar de su convexidad, pueden ger fabrice-
dos a pertir de piezas laminares mixtas convenientemente corta-
des, egtando dispuestos sus bordes tangenclalmente en los bor-
des correspondientes de =5= y =6~ y montados reciﬁrocamante
tal como se ha indicado mis arriba.

Se fijan también wnas asaes de transporte y similares
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sobre los depdsitos de referencia, del mismo modo como se hace
en los depdsitos ya conocidos. Estos accesorios no forman por
lo tento parte de la invencidn.

A titwlo de sjemplo, la figura 11 muestra una aber-
ture que comprende uns arandela metdlios -7~ dispuesta alrede-
dor de un orificio -4~ del depdsito constitufdo por dos hojas,
un contramsrco metdlico -8-, una junta anular ~9- y tornillos
de unidn =10~ que pueden servir para la fijacidn de la pieza

de clerre,
En lo que concierne & los materiales utilizables pa-

"~ ra la confeccidn de las piezas lamlnares mixtas, la presente

Patente de introduccidn no es limitativa, Se indica a titulo
de ejemplo los materiales siguientes:

Para la caps interna de los depdsitos, todos los films
termogoldables pueden ger utilizados, ya blen sean soldables por
alta frecuencia o por impulsos. I.os materisles sersn por ejeme
plo, poliamidas, cloruro de vinilo, polietileno w otros.

Para la cape intermedia (y eventualmente externa) se
pueden utilizar todos los tejldos y £ibras de refuerzo, siempre
que cumplan las caracteristicas de resistencia requeridas, eas~
pecislmente las fibres artificiales del tipo de nylon, rayén,
fibras de vidrio, algodén, etc. Eatos tejidos quedardn a menu-
do impregnados de un material que asegure superficies continuas,
aptas pare el encolado. Este serd el caso de las telas impreg-
nadasg de neopreno que podrin desempefiar el papel de capa inter-
medie y externa,

El material de la capa externa mds utilizado serd el
neopreno, dada su resistencia & la intemperis y al enmohecimien
t0, Se pueden utilizar temblén otros productosaimileres. Asi-
mismo se puede utilizar un revestimiento exterior a bage de

caucho clorado, asegurando no solemente la incombugtibilidad
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del complejo, sino también la extinoidn de cuelquier conato de
incendio.

Ias colas de uso predominsnte en la confeccion de
piezas laminares mixtas y pars su montaje son, como se he dicho,
adhesivos por oontacto y presidn. Un ejemplo corriente es una
mezela de neopreno y de isocianato, Se puede tambidn citar la
férmla siguiente:

5 a 10% de neopreno, 5 & 10% de paracril, 20 a 30%
de goms ester, siendo el complemento triclorotileno que sirve
de disolvente.

Pare los materiales tales como el polletileno y simi~-
lares, para 1los cuales la unidén por encolado es prdcticamente
imposible, se pue&e utilizer une mezcla de caucho natural o
sintético, de latex, de una resina u otros productos que son
los constituyentes corrientes de los adhesivos sensibles & pre—
sién.

Todo lo anterior concierne a depéaitoa, sin embargo
la invencidn se refieretambién al montaje de todos los objetos
por los mismos procedimientos que los depdsitos antedichos.

Todo cuanto no afecte; altere, cambie 0 modifique la
esencia del procedimiento descrito, serd varieble a loa efectos
de la actual Patente.

NOTA,

Se reivindice como objeto de esta Patente de intro-
duceidn:

1.~ Procedimiento pera la fabricacidén de depdsitoa
flexibles, caracterizado por la constitucidn de piezas lamina-
res mixtas que comprenden por lo msnos dos capas distintas, mon
tadas por encolado y particulaémente por medio de un adhesivo
aue actis por contacto y presidn, en lo que se refiere = la ca-

pa destinede al exterior, siendo termosoldable wmna de las dos
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2.~ E1 propio procedimiento segin la reivindicaocidn
1, caracterizado porque la capa termosocldable no participa en
la resistencis mecdnica de la pleza leminar mixta, poseyendo
dichas caracteristicas de resistencis mecdnica otre capa dota-
de de tejidos o fibras.

3.= El propio procedimiento segin la reivindicecidn
1, caracterizado porque la capa exterior, opueata a la ceps
termosoldable antedicha, posee cualidades de resistencia a me~
dios exteriores de tipo quimico, mecdnico o bacterioldgico.

4.~ E1 propio procedimiento segin la reivindicacién
1, caracterizado porque las capas iniclalmente montadas tienen
bordes, unos mds grandes y otros mds estrechos que las capas
intermediag, sobrepasando la capa termoscldable gensralmente la
capa interna y quedando la capa externe generalmente 2lgo reti-
rada en un lado de la pieza laminar y sobrepaséndola en el lado
opusato.

5= E1 propio procedimiento segin la reivindicacidn
1, oaracterizado por proceder a la separacidn y el plegado pro-
visional de las capas mayores & lo largo de los bordes de la
pleza laminer, plegando hacise el lado opuesto en el interior
del depdésito los bordes de la cape termosoldable, aproximendo
las doa piezas laminares adyacentes de modo que se aproximen
los bordes de las cepes termosoldables, cuya soldadura se efec~-
tdia por alta frecuencis o por impulsos.

6.~ E1 propio procedimiento segin la reivindicacidn
1, ocaracterizado por proceder al plegado de los bordes soldados
sobre la parte externa de las cepas intermedias, procediendo
posteriormente a la aplicacidn sobre estos bordes plegados y
sobre la capa externa de una de las plezas laminares, del borde

de la capa externa de la otra pieza laminar.,
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Sean cuales fueren las circunstancias que concurran
en la esencialidad de la Patente de introduceidn, definida en
las enteriores relvindicaciones, cuyo objeto es:

7.- YPROCEDIMIENTO PARA LA FAFRICACICN DE DEPCSITOS
FLEXIBLES",

Congta la presente memoria de ocho hojas foliedas,
mecanograefiades por una sole cara y de los dibujos adjuntos,

Barcelona, 23 DIC 1966

P.A. de GENERAL QUIMICA LAYETANA, S.A.,




GENERAL QUIMICA LAYETANA, S.A. Houa Unica

ESCALA VARIABLE

BARCELON DIiC 1988
P. A. .
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