MEMORIA DESCRIPTIVA

DE IA
PATENTE DE INVENCION

que por 20 afios, para Espafia y sua posesiones, se solicita
a favor de DON EMILIO MORA IOPEZ, de nacionalidad espafiola

domiciliade en SEVILIA-ESPAMA, calle Progreso,23 por: PROCE-)
DIMIENTO DE FABRICACION DE DEPOSITOS PARA COMBUSTIBLES APLI-)

CABIES A TODA CIASE DE AERONAVES .-

~Memoria desoriptiva-

Son bien conocidas en los medlos aeronduticos
las grandes dificultades gue entrafian la construccidn de de-
poslitos de combustibles para aercnavea, con el objeto de un
ofrezcan la suficliente garantia de seguridad y reunan las
caracteristicas que se exige para tal fin.

Los depésitos de combustibles de aviédn, estén
sometidos a grandes esfuerzos mecénicos , asf{ como a vibra-
ciones que producen una fatiga tal en el material, que de=-
terminan y ocasionan, la rotura total de este, § bien la pér-
dida de estangueldad con el consigulente peligro de incen~

elo; estando asimismo sometidos £ los efectos de corrosién
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que sobre dicho material, ejercen los combuatiblaa; slendo
la solucidn de todos estos problemas dificultada por las lie
mitaclones de peso, que como ea Sabldo, para todo elemento
de aergnave se lmpone.

Le casl totalidad de los depositos de combuse
tibles para aeronaves, hasta hoy se vienen construyendo de
aluminio o aleaclones ligeras, sigulendo generalmente dos
procedimienbos para la unidn de los diferentes elementos
que lo constituyen, slendo uno de ellos por remaches, y el
otro por sofdaduras, proporclionando el primero de estos pro=-
cedimientos, depositos mds seguros y resistentes, resultando
no obstante su construccién muy laboriesa y no resolviendo
completamente el gran problema & inconveniente de las pérdi-
das o fuga del lfquido, siendo el segundo procedimiento de
construccidn, mfs rapldo y econbmico, pero por la propia na=-
turaleza del material producen depoasltos, cuya resistencia
¥y estanqueldad, dejan mucho gue desear, silendo eapeclalments
baja y endeble su resistencla a esfuerzos de vibraciones con
tinuadas,

Por todo ello y con el deseo de subsanar tales
dificultades 8 inconvenlentes, es por lo que se ha estudiado
con todo entuslasmo, detenimiento & interds, este problema,
llegéndose a concebir &ste nuevo procedimiento de fabricacid)
de deposltos para combustibles, que nos ocupa y cuyo registr
Se solliclta, con el cual se ha llegado a conseguir eliminar
todas las dificultades e inconvenilentes antes citados, pu-
diéndses aplicar a todas clases de aeronaves y caracterizfne
dose por estar construldo en la forma siguilentes

Por un cuerpc general, de la forma y flgura
que se desee, la cual dependerf{ del avién al que Se haya de
acoplar,con el objeto de que pueda adaptarse a 81 facil y

cémpdamente.
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una armadura (l-figs,.l-4) metdlica de aleacidn ligera, come

puesta por un conjunto de mampéros (2-fig.l) unidos y arrio
trados entre sf, por una serie de perfiles angulares (S-figT
1l-4) montados en dlsposicién vertical y en forma de celosia
espando todo este conjunto, recublerto convenlentemente por
telas tratadas con un material pldstico, resistente £ la
accidn de los liquidos combustibles.

En los sitios escogidos‘y dedlicados para la
carga y descarga del lfquido combustible, acople de racores
para instalaclones etc. se fomaran unos rectédngulos bases
(4-figs .1~2=4) con perfiles en L o en U para aumentar su red
sistencla, enclma de los cﬁales se montaran fijéndolos bien
por medio de remaches (5-flg.2) o de otra forﬁa adecuada
cualqulera unas placas (6=-figs.l=-2=4) fijdndose en su centro
por medio de una serie de tuercas clegas (7=-fig.2) colocadas,
en disposicién ciroular o de corona, siendo ciegas dichas
tuercas con el objeto de evitar todo escape o salida del
liquido combustible a travds de las roscas, una pleza de
alojamiento (8-figs.l-2) para el tapén 6 racord (9-figs.lw4)
f1jéndose, entre la placa (6-fige.2) y la pleza (8-fig.2) de
alojamiento del tapdn o racord, la tela (10-fig.2) imprege
nade de plfstico, sirviéndole de junta a la corona de tuercaL
clegas (7-f1g.2) consiguiéndose de &sta forma una unidn fire-
me, perfecta y estanca.

Mediante ésta dlsposicidn y utilizando una va-
rilla o tubo (1ll-flg.3-A=B=-C) de aluminio o material similar
y de poco peso con un difmetro ligeramente menor que el ca-
nal del perfil (l2-fig.3=-A=B=C=) se fijard facilmente la tew
la impregnada a todo el large del perfill, sin necesidad de
emplear cosldos, remaches, etc. es decir sin tener que per=

forar,
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El revestimiento de todo el armazén o cuerpo

general del depdsito, se realizard con la tela impregnada

con varias capas de un barniz pldstico inatacable por el
1fquido combustible, efectudndose la unién de la dicha tela
(13={ige3=-A=B=C-) a la armadura, segin se indica en esta
figura 6§ sea aprisiondndola en el canal del perfil (12-fig.
B3wA=B=C~) mediante la introduccidn en dicho canal, de la

varilla o tubo (ll-fige3~A-B-C-~) de aluminio o material siETL
lar de poco peso y de didmetro adecuado, llevéndose a cabo
la unién de los extremos de la tela sobre el mismo perfll
en que se empezé 1la operacidn, siendo a tal fin del tamafio
un pdco mayor con el objeto de que pueda permitir en su in-
terior el alojamlento de los dos extremos de la tela o sea
el inlcial (1l4-fig.3-A-B) y el final (1l5=fig,.3=-A-B) proce=-
diéndose seguidamente una vez efectuado el forrado, a tapar
las pequefias ranuras (l6-fig.3-B=C) de los perfiles, con
unas cintas (17-f1g.3-C) de tela impregnada con un barniz
pldstico y que se pegaran con el mismo dicho barniz.

Con el objeto de aumentar su resistencia se
procederd a continuacidn de efectuado este revestimlento,
a recubrirlo todo, con varias capas de bandas de tela (18-
fig.4) de una anchura conveniente y que se dispondrén, unas
perpendicularmente £ les otras, impregnadas y pegadas con el
mismo barniz pléstico, continudndose el colocado de 4atas
capas de bandas (18-fig.4) hasta lograr la resistencia reque
rida y deseada, recortdndose 4 combinuacidn los huecos co=-

rrespondientes a los tapones y racores, procediéndose a su

Una vez efectuado este revestimiento especial
se procederd a realizar el revestimiento normal en los depé-
sltos de combustibles de las aeronaves, estando desarrollado

en el caso presente de la sigulente formas
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Se procederd primero a colocar, una capa de
cauchf esponjoso (1l9=fig.4) de unos 8 m/m de espesor, es=

peclalmente fabricado para este caso, recubriendo todo el

recipiante excepto la cara superior (20~-fig.4) que estard
recubierta de fieltro, poniéndosele despuds una envoltura
de tela cauchutada (2l-fig.4); y colocdndosele finalmente
una proteccidn de tela metdlica (22-fig.4) de malla de
unos 8 m/m.

Este dicho nuevo deposito podrd construirse
en mayor o menor tamafio y en diferentes clases de materia-
les aproplado para ello, as{ como de forma y figura varia-
da, segin a la aeronave en que haya de ser acoplado.

Todo formando el nuevo procedimiento de fa-
bricacidn de depositos para combustibles aplicables a tods
clase de aeronaves, que nos ocupa seglin se detalla en los
dibqjos adjuntos que representan:

La flgura 1, una vista en alzado del armazdn
metdlico, que constituye el cuerpo general.

La figura 2, un detalle del montaje y fija=
c¢ién de las placas bases ¥ plezas de acoples y alojamlento
de los tapones y racords de las bocas y descarga del lfqui-
do combustible,

La figure 3, unas vistas en detalle de la dis+
posicién y forma de cogldo y uprisionamiento y colocacién
de las telas impregnada para el revestimiento del armazdén
metdlico de los depositos y

La figure 4, una vista general y exterior
del depdsito en alzado con partes seccionadas para mejor

ver todo el proceso de la disposicidn y montaje en su cons-

truccidn.

-REIVINDICACIONE S-

Se reivindlca como de la propia y nueva invencidn la propile-
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dad y explotacién exclusivas des

1) Procedimiento de fabricacidn de depositos para combusti-

bles aplicables a toda clase de aeronaves, caracterizado

por estar constituido por un cuerpo general de la forma y
figura que se desee, gue dependerd del avidn a que se haya
de acoplar, el cual estard formado por una armadura metfli-
ca de aleaclén ligera, compuesta por una serie de maparos
unldos y arriostrados entre sl por una seriékgerfilea an-
gulares montados en disposicidn vertical y en forma de ce-
losia, cuyo conjunto iréd recublerto por telas tratadas con
un material pldstico resistente a la accién de los 1lfquidos
combustibles,

2) Procedimiento de fabricacién de depositos para combus-
tibles, segiin reivindicacién 1, caracterizado porque en los
8ltlos dedlcados para la carge y descarga del lfiquido com-
bustlble, acople de racores, instalaciones, etc. se forma=-
rédn unos rectédngulos bases con perfiles en L § en U pars au
mentar la resistencla, encima de los cuales se montard fi-
jéndola por medio de tornillos, remaches, etc. unas placas,
en el centro de los cuales se fljardn, por medlo de una se=
rie de tuercas cieges, colocadas en disposiclén circular,una
pleza para el alojamiento del tapén o racord, colocdndose
entre la placa base y la pleza de alojamiento, la tela de
revestimlento, lmpregmada de plédstico, quedando aprisionada
entre ellas y sirvliendole de junta a la corona de tuercas
clegas de fijacién consiguiéndose asf{ una unién firme, per-
fecta y estanca,

3) Procedimiento de fabricacidn de dapositbs pare combustie-
bles, segin reivindicaciones 1 y 2, caracterizado por efec-
tuarse el revestimiento de todo el armazdn, con telas impreg-
nadas con varias capas de un barniz pldstico anatacable por

el 1fquido combustible, haciéndose la unidn de dicha tela £
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la armadura, aprisiondndola en el canal del perfil mediante
la introduccidn en dicho canal de una varilla o tubo de alu-
minio o material simlilar de poco peso y didmetro adecuado,
llevdndose a cabo la unidn de los extremos de la tela sobre
el mismo perfil en que se empezé la operacién, siendo a tal
fin de tamafio un poco mayor con el objeto de que pueda alo-
jar en su interior, las dos extremos de la tela, o sea el
inicial y el final procediérnidose seguidamente, una vez hecho
el forrado a tapar las pequefias ranuras de los perfiles, con
unas cintas de tela impregnada de un barniz plédstico y que
se pegardn con el mismo barniz, procedidndose para aumentar
su resistencia, a continuacifn de efectuado el revestimieni
to, & recubrirlo con varlss capas de bandas de tela de una
anchura convenlente, dispuestas unas perpendicularmente a
las otras, impregnadas y pegadas con el mismo barniz plés-
tico, continudndose el colocado de estas bandas hasta lograr
la resistencia deseada, procediéndose seguidamente a recor~.
tar los huecls correspondientes para la colocacidn y fija-
cién de los tapones y racores.

4) Procedimiento de fabricacién de depositos para combustie
bles, seglin reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque
una vez efectuado su revestimiento especial, se procederd

a realizar el revestimlento normal en esta clase de depositos
procediéndose en este caso & colocar primero una capas de caue
chd esponjoso de fabricacidn especial de unos 8 m/m de es=
pesor recubriéndose todo el recipiente excepto la cara supe=
rior que serd recubierta de fidtro; poniéndosele despuds,
una envoltura de tela de cauchitada y colocdndosele, final-
mente una proteccién de tela metdlica de malla de unos 8 m/m
5) Procedimiento de fabricacién de depositos para combusti-
bles, segin reivindicaclones anteriores, caracterizado por

el hecho de consistir esencialmente: PROCEDIMIENTO DE FABRI-
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CACION DE DEPOSITOS PARA COMBUSTIBIES APLICABLES A TODA

CLASE DE AERONAVES.~

Consta la presente memoria descriptiva de ocho
hojas numeradas y mecanografliadas en una sola cara a las

que se acompafan ouatro de planos para su mejor comprensidnd

MADRID, septiembre de 1951

Hodoifo wo - ¥
B.E.

g
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Figura n:l.
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Figura n:4.
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