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PERFECCIONAÎ ÍIENTOS EN LA. COINSTRUCCION BE CUERPOS MECHOOS 

REVESTIDOS HNTERIOK.ÍEHTS DE HATERIAS T3RI.10PIASTICAS.-

^ A ^ & C E C S D U R  3?, 

nue Iíarceau,

entidad francesa, residente en 66, 

P arís 8ene, L a n c ia .

Ave-

!

La presente invención que resu lta  de la s  in­

vestigaciones de M. Bernard RAUI-CJUi, tiene por objeto un 

procedimiento para la realización  de un cuerpo metálico 

revestido interiormente de materia term oplástica, a s i  co- 

5. mo su aplicación a lo 3 cuerpos huecos y más particu lar-

Mod. d!S
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mente a lo s depósitos de carburante.

La invención in teresa a l  sector,d o l moldeo de 

la s  materias p lá st ic a s  y a l  de lo s transportes ferrov ia­

r io s , por carretera o por v ía  f lu v ia l  o marítima.

Ya es conocido re a liz a r  un cuerpo compuesto que 

comprende una capa metálica exterior y otra capa p lá st ic a  

in te rio r , embutiendo primeramente una lámina de metal de 

modo a darla la  forma deseada, y después deformando, bajo 

la  acción del calor, una.lámina term oplástica utilizando, 

como m atriz, la  lámina m etálica embutida. La termoformadu- 

ra se opera habitualmente efectuando e l  vacío entre la  lá ­

mina metálica embutida y la  lámina de materia p lá s t ic a , a 

través de la s  perforaciones practicadas con t a l  fin  en la  

lámina m etálica.

Este procedimiento presenta e l  inconveniente 

de necesitar la  perforación de o r if ic io s  de vacío, que pro­

vocan un debilitamiento de la pieza m etálica y un aumento 

del coste de realización , a s í  como una disminución de la  

e s té t ic a .

E l objeto de la  presente invención e stá  cons­

titu id o  por la  realización  de un cuerpo metálico revestido 

interiormente de materia term oplástica, sin  debilitam iento 

ni afeamiento del cuerpo m etálico.

La aplicación de este  procedimiento a la  rea­

lización  de cuerpos huecos y más particularmente de depósi­

tos de carburantes, constituye otro objeto de la  invención.

En e l  procedimiento según la  invención, se rea­

l iz a  ante todo e l cuerpo m etálico, y después se deforma en 

caliente una lámina de materia p lá s t ic a  colocada sobre d i­

cho cuerpo efectuando e l  vacío en e l  espacio comprendido
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entre estos dos elementos. 31 procedimiento se caracteriza 

porque este vacio está  realizado a través de un tubo de va­

cío perdido y horadado lateralmente de o r if ic io s  de vacío.

Una forma particu lar de puesta en práctica del 

procedimiento, que permite obtener elementos de embutido 

positivo de la  lámina term oplástica, se caracteriza por la  

intercalación previa, en e l  circu ito  del tubo de vacio, y 

en los lugares deseados, de a l menos un cuerpo intermedio 

poroso y permeable t a l  como un p e r f i l  horadado, un bloque 

de espuma termoendurecible de poros ab iertos.

La invención a s i  definida es d escrita  con ayu­

da de ejemplos ilu s tra t iv o s , con referencia a la s  figuras 

adjuntas, en la s  que: ' !¡
La figu ra  1, representa en sección una lámina

term oplástica.

La figura 2 ,representa en sección un cuerpo 

intermediario poroso y permeable.

La figura 3, representa en sección un cuerpo 

hueco metálico revestido de la materia termoplástica.

Las figuras 4 y 5, representan un ejemplo de 

realización  de un tubo de vacío, siendcr la  figura 5 ,una v ista  

en planta y la  figura 4 una sección según A de la  figura 5.

La figura 6, representa en sección la  puesta 

en posición de un tubo de vacío en una ranura practicada 

en e l  cuerpo hueco metálico.

Las figuras 7 a 13, representan un ejemplo 

de depósito de carburante, siendo la  figura 7, una sec­

ción del conjunto del depósito, y la s  figuras 8 a lo y 

11 á 13 representan la  lámina termoformada de la  coquilla 

in ferio r, respectivamente superior del depósito. Las figu-



5.

10.

15.

201

35.

30.

383774
ras 8 y 11 son secciones longitudinales, la s  figu ras 9 y 

12 secciones transversales y la s  figuraá 10 y 13 v is ta s  

en planta. En la s  figuras 8 a 13 se han omitido algunos 

d e ta lle s . La figura 14 representa un semi-depósito perfec­

cionado por un fritad o  de la  lámina p lá s t ic a .

Las figu ras 14a y 15 representan respectivamente 

en sección y en planta otro ejemplo de cuerpo hueco según 

la  invención, en e l  que e l tubo de vacio e stá  constituido 

por una masa porosa.

Las figu ras 16 y 17 representan en sección otros 

dos .ejemplos que u tilizan  e l  d isp ositivo  an terior.

En e sta s figu ras, los mismos elementos están re­

presentados por la s  mismas referen cias.

E l cuerpo hueco que representa la  figu ra  3 e stá  

obtenido embutiendo, según los procedimientos*conocidos, 

una lámina m etálica, de modo a-darla la  forma del cuerpo 

hueco 2, después colocando sobre los bordes 21 de este  ú l­

timo una lámina term oplástica 1 por ejemplo de p o lietilen o , 

previamente calentado, y después efectuando e l vacío entre 

esta  lámina y e l cuerpo hueco metálico 2. Innecesario es 

decir que este  último puede ser obtenido por cualquier otro 

procedimiento, t a l  como moldeo.

Este vacío es realizado a través de un tubo 

de vacío 3 provisto de o r if ic io s  31, dispuesto en e l  fondo 

del cuerpo hueco y acoplado, por una tubuladura 39 a una 

bomba de vacío. Bajo e l  efecto de la  presión atmoáferica, 

la  lámina m etálica se deforma y viene a ap licarse  sobre la  

pared in terior del cuerpo hueco, realizando un revestimien­

to termoplástico 10. Es ventajoso enlucir la  lámina 1 de un 

adhesivo a fin  de rea lizar una pegadura perfecta. E l tubo de
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vacío 3 se pierde, es decir que permanece intercalado entre 

lo s dos elementos 10 y 2.

Se observa que una de la s  paredes la te ra le s  22 del 

cuerpo hueco presenta un cierto  ángulo de despegue, mien­

tras que la  pared opuesta 23 comprende dos zonas, de las 

cuales la  in ferior 231 no presenta ningún ángulo de despe­

gue y en cambio la  otra superior 232 presenta uno: e l cuer­

po hueco puede, en efecto presentar dos zonas sin  ángulo de 

despegue.

S i e l  revestimiento termoplástico debe presentar 

un elemento de embutición positivo  12, se in tercala  en e l 

circu ito  del tubo 3, en e l  emplazamiento deseado, un cuer­

po intermedio poroso y permeable 35, atravesado por una ra­

ma 34 del tubo de vacío. Este cuerpo intermedio.puede estar 

constituido por ejemplo por un bloque de espuma de un copo- 

limero termoendurecible de poros ab iertos, o incluso por 

un p e r f i l  metálico o materia p lá stio a  horadada. En este úl­

timo caso, e l  p e r f i l  puede por s í  mismo constitu ir una ra­

ma del tubo de vacio.

Cuando se hace e l vacío en e l  tubo 3, la  deforma­

ción de la  lámina termoplástica 1 se opera de modo a for­

mar e l elemento positivo  12 en torno a l  cuerpo intermedio 

35.

E l tubo 3, puede ser de un tipo  cualquiera, pudiendo 

ser su sección circu lar (figura 3) o rectangular (figura 6), 

o incluso presentar una forma aplastada con nervaduras in­

terio re s 32 que impiden e l  cierre por aplastamiento (figu­

ras 4 y 5) a s í  como la  disposición de superficies curvas. 

Puede ser metálico o de p lá stico , ríg ido  o fle x ib le .

E l tubo puede presentar acanaladuras 33, en las

¡
!
j
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que es susceptible de penetrar la  n ateria  d e .la  lámina 1, 

reblandecida por e l calor. Puede presentar además una placa 

plana 50 que puede estar revestida de un adhesivo 3CI pro­

tegido por una lámina 302 retirad a, en particu lar merced a las 

acanaladuras 33 durante la  colocación del tubo.

Se pueden prever en la s  paredes in teriores del 

cuerpo hueco metálico 3 y, más particularmente en e l  fondo 

34 de este último, ranuras 25 y disponer a l l í  e l tubo de va­

cio 3, según la  figu ra  6.

E l tubo de vacio puede s a l i r  igualmente fuera del 

plano de la  junta, por un o r if ic io  previsto  en la  pared a 

fin  de serv ir para e l  paso de un elemento tubular que forma 

parte d e l cuerpo hueco. Se encuentra entonces inmovilizado 

entre la  pared m etálica y este elemento tu b u la r .*

Asi se obtiene un cuerpo hueco que combina la s  

ventajas de re sisten c ia  mecánica de lo s metales a la s  venta­

ja s  de re sisten c ia  a la  corrosión y de aislamiento acústico 

de la  materia p lá s t ic a .

E sta  técnica es perfectamente adaptada a la  

realización  de depósitos de carburante para vehículos ferrovia 

r ío s o de carretera. Entonces se u tiliz a n  dos cuerpos huecos 

análogos a l  que acaba de ser descrito , f i ja d o s  borde con bor­

de, a fin  de rea liza r  un depósito completamente cerrado.

Este depósito comprende un elemento in ferio r 4 

y un elemento superior 5 ( f ig  7 ).

E l elemento in ferior comprende una coquilla 

m etálica 401 obtenida por ejemplo por embutido, en la  que 

es termofornada, t a l  como se ha explicado ya, una lámina 

term oplástica 402.por ejemplo de po lietilen o  de elevada den­

sidad, por medio de tubos de vacio 41 que comprenden uno o
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más acoplamientos 411 con a l  menos una fuente de vacio. Se 

prevén elementos de rig id ificac ió n  42 donde e l  p lá stico  es 

so lidario  del metal, y elementos de rig id ificac ió n  43, don­

de el p lá stico  es separado del metal por medio de un cuerpo 

5. intermedio 431 de espumas de poros comunicantes.

El elemento superior puede ser o no simétrico 

en algunos d eta lles a l  de la  coquilla in ferior. Comprende 

igualmente una coquilla metálica 501 en la  que es termofor- 

mada una lámina termoplástica 502 por medio de tubos de va- 

10. ' cío 51 que comprenden uno o más acoplamientos 511 con a l mo­

nos una fuente de vacío. Se prevén elementos de r ig id if ic a ­

ción 52 dispuestos en la  prolongación de los elementos 42.

Los elementos 4 y 5 comprenden un cierto  número 

de accesorios indispensables. El elemento in ferior 4 comprende 

15. e l tubo de vacio 44 que hace la s  veces de deposito de alimen­

tación, la  reserva para caso de ayuda 45 de carburante d e li­

mitada por una pared p lá st ic a  451 formada en la  banda termo- 

p lá stic a  402, en e l momento de la deformación bajo e l  efecto 

del vacío merced a un elemento poroso de poros comunicantes 

20. no representado y una parte in ferior 46 de una cuba de tran- 

auilizaoión , delimitada por la  pared 46Í. E l elemento supe­

rior 5 comprende una tubuladura 57 de alimentación del depó­

s ito  de carburante, una parte superior 56 de la  cuba de tran- 

quilización, delimitada por la  pared 561 que prolonga la  pa- 

25. red 461 y que lleva una m irilla  562 susceptible de recib ir 

un indicador de n ivel no representado, paredes de tranqui- 

lización 53 formadas en la  lámina term oplástica, una tubula­

dura 54. para un tubo de puesta en atmósfera lib re  541 y una 

tubuladura 55 de paso de un tubo 551 unido a la  bomba de a l i -  

30. mentación de carburante del motor del vehículo que oquipa s i
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depósito, llevando este tubo una alcachofa S52 f i ja d a  a la  

entrada del depósito de alimentación 44; ''

Las figu ras 8 a 13 dan más d e ta lle s ; a fin  de no 

entorpecer la s figu ras, no se ha representado más que la  

lámina termoformada, con.exclusión de la s  coquillas m etáli­

cas que sirven de moldeo y de lo s tubos de vacio. Los tubos 

de vacío y sus conexiones a la s  fuentes de vacio han sido 

igualmente omitidos. Las diferentes tubuladuras son termo- 

formadas en cavidades trabajadas en la s  coquillas m otalicas, 

siendo a continuación e l fondo de e sta s  tubuladuras fresado 

o cilindrado. E l montaje de los tubos de p lástico  sobre e s­

ta s  tubuladuras es* obtenido por procedimientos conocidos, t a ­

le s  como la  soldadura a la  pegadura.

Después de haber termoformado separádamente lo s 

dos elementos 3 y 4 según e l procedimiento dispuesto más 

arriba , y después de haber procedido a  lo s trabajados de 

lo s d e ta lle s , se introducen los tubos 541 y 551 después de 

haber fijad o  la  alcachofa 552 que comprende un vértice có­

nico (5.521) que f a c i l i t a  la  introducción del tubo 551. En­

tonces se acercan lo s dos elementos que llegan en contaoto, 

priméramente sobre e l plano de la  junta p lá st ic a  404-504 y 

después de la  soldadura o pegadura según esta  última, sobre 

e l  plano de junta metálica 403-503 que se suelda a su vez.

Este depósito reúne la s  ventajas de la  coouilla 

metálica a la s  que resultan  de la  presencia del revestimien­

to term oplástico, a sabér: excelentes c a rac te r ístic a s  mecá­

nicas (re sisten c ia  a la  tracción, a la  compresión, a la  f l e ­

xión y a la  combadura), re siste n c ia  a la  temperatura y por 

ende evacuación f á c i l  del calor, estanquidad a lo s gases y 

re sisten c ia  a la  abrasión, para la s  primeras, fac ilid ad  de



embutido por vacío, aislamiento acústico y térmico y r e s i s ­

tencia a la corrosión para la s  segundas.

La coquilla metálica es ventajosamente r e a l i­

zada de una aleación de aluminio; e l conjunto del depósito 

5. es entonces de una ligereza notable.

Según un perfeccionamiento representado en la  

figura 14, e l  depósito está  formado, como se ha explicado más 

arriba , por e l montaje de dos elementos 6 y 7, lado abierto 

contra lado ab ierto . S I fondo de cada uno de estos elementos 

10. es curvado, t a l  y como se representa para, e l  fondo 61 del e le­

mento 6, de modo a presentar su concavidad hacia e l exterior.

En la  región central de cada uno de los elementos está  previs­

to un contacto o una pared, t a l  como 62 cuya porción extrema 

superior 621 sobrepasa e l  plano superior 60. Cuando los dos 

15. elementos 6 y 7 están montados, la  porción extrema superior 

621 llega  en contacto con e l elemento correspondiente de la

parte 7, obligando a ejercer un esfuerzo para noder proceder ¡
!

a l  montaje. De e llo  re su lta , sobre la s  paredes la te ra le s  63 y 

64, un esfuerzo de la  pared exterior metálica sobre la  lámina 

20. in terior de p lástico , que corresponde a un verdadero enzun- !

chado de esta  última por e l metal.

Según otra forma de puesta en práctica de la  

invenoión, e l tubo de vacio está  constituido por una masa ¡

de espuma cuyos poros comunican a l  menos en la  dirección de i!
25. progresión del vacio. Esta espuma, obtenida por moldeo direc- !

to o por recorte de bloques mas importantes, puede ser refor- !

zada por fib ras por ejemplo mediante h ilo s inflam ables. ^

,, En e l ejemplo que representa la  figura 14a un !

-elemento metálico 91 es revestido por una lámina termoplásti- i-

ca 92 deformada por la  acción del vacio que procede del paso30.
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911 y transmitido por mediación del sistema de espuma porosa 

93. La figura 15 representa como la  lámina 92 puede adop­

tar lo s d e ta lle s , incluso complicados, de la  parte m etálica 

del lado izquierdo, aunque e sta  última no comprenda espuma 

porosa. E l establecimiento del vacio se efectúa de un modo 

lento y progresivo, pero su acción sobre la  lámina termoplás- 

tio a  es más to ta l. Cuando la  espuma u tilizad a  comprende una 

costra su p erfic ia l, conviene rea liza r  mecánicamente e l  hora­

dado de e sta  costra.

En e l ejemplo que representa la  figura 16, la  es­

puma porosa no ocupa más que un espacio reducido 931 en con­

tacto con la  fuente de vacio 911. La lámina tcrm oplástica 92 

está  en contacto con el elemento metálico 91 tanto en la  zona 

alejada de la espuma 931 como en la  zona próxima a esta  e s­

puma.

La masa porosa puede-incluso estar situada en e l  

exterior del volúmen 90 que ex iste  entre e l elemento m etáli­

co 91 y la  lámina term oplástica 921 antes de su deformación, 

t a l  como se representa en la  figu ra  17. E l elemento metálico 

91 es entonces dispuesto sobre un soporte 94 que forma junta, 

de caucho natural o a r t i f i c i a l  por ejemplo, en e l  que e stá  

previsto , por debajo del paso de vacío 911 practicado en e l 

elemento 91, una abertura que recibe a la  masa porosa 932 ro­

deada de un manguito 941 y aplicada contra e l  elemento 91 

por una junta 942. Unas inserciones ta le s  como 95, porosas o 

no, pueden ser dispuestas en e l espacio 90 a f in  de perm itir 

a la  lámina 921 presentar, después del termofornado, una for­

ma diferente de la  del elemento 91. La lámina 921 es ap lica­

da sobre e l  soporte 94 por a ju s t e . '

30. N O T A
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Descrita, suficientemente la  naturaleza del invento, a s í  

como la  manera de rea lizarlo  en la  práctica, debe hacerse 

constar que la s  disposiciones anteriormente indicadas son 

susceptibles de modificaciones de d etalle  en cuanto no a l­

teren su principio fundamental. También se hace constar que 

e l invento corresponde a. una so lic itu d  de Patente presenta­

da en Francia con fecha y número siguientes: 18 de septiem­

bre de 1969, n9 PV 69 31.788; acogiéndose por lo tanto a los 

beneficios que conceden lo s Convenios Internacionales en v i­

gor. Siendo lo que constituye la  esencia del referido inven­

to y por lo que se so l ic ita  Patente de Invención por 20 ailos 

en España sobre: Perfeccionamientos en la  construcción de 

cuerpos metálicos revestidos interiormente de jnaterias ter- 

m oplásticas; caracterizándose por lo siguiente:

1 . - Perfeccionamientos en la  construcción de cuerpos 

metálicos revestidos interiormente de materias termoplás- 

t ic a s , del tipo en e l  que se re a liz a  primeramente e l cuer­

po metálico, y después se deforma en caliente una lámina 

de materia termoplástioa sobre dicho cuerpo metálico, sin 

debilitamiento y afeamiento del mismo, efectuándose e l  va­

cio en e l espacio comprendido entre estos dos elementos, 

caracterizados porque e l vacio se rea liza  a través de un 

tubo de vacío perdido y horadado con o rific io s de vacio.

2 .  -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 19, 

caracterizados porque cuando se obtienen elementos de em­

butido positivo  de la  lámina termoplástioa, se intercala 

previamente en e l  circu ito  del tubo de vacío y en los lu­

gares, deseados, a l  menos un cuerpo intermedio poroso y per­

meable.

3 .  - Perfeccionamientos según la  reivindicación 29,
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caracterizados porque dicho cuerpo poroso y permeable, se 

constituye por un bloque de espuma termoend'ureoible de po­

ros ab iertos.

4 .-  Perfeccionamientos según la  reivindicación 

2§, caracterizados porque dicho cuerpo intermedio poroso 

y permeable se constituye por un p e r f i l  horadado.

5 . - Perfeccionamientos según la  reivindicación 

13, caracterizados porque dicho tubo de vacío se constituye 

de una masa de espuma porosa y permeable.

6 . - Perfeccionamientos según la  reivindicación 

13, caracterizados porque dicho tubo de vacio se dispone con 

ranuras practicadas en la  pared in terior del cuerpo hueco 

m etálico.

7 . - Perfeccionomientos según la s  reiidndicacio- 

nes an teriores, caracterizados porque cuando se ap lica  d i­

cho cuerpo hueco en la  construcción de un depósito, éste  

comprende por un lado, un elemento in ferio r constituido por 

una coquilla m etálica revestida de una lámina term oplásti- 

ca, un tubo de vacío y elementos intermedios alo jados entre 

la  coquilla y la  lámina tern oplástica, y por otro un e le­

mento superior constituido por una coquilla m etálica reves­

tid a  por una lámina ternoplástica y uñ tubo de vacío alo­

jado entre la  coquilla y la  lámina, estando montados dichos 

elementos según sus juntas p lá s t ic a s  y m etálicas.

8 .-  Perfeccionamientos según la  reivindicación 

73, caracterizados porque cuando dicho depósito está  cons­

titu id o  por medio de un elemento in ferio r y un elemento su­

perior, e l  fondo de cada uno de los elementos está  curvado 

de modo que presenta su concavidad hacia e l  exterior, es­

tando además cada elemento provisto de dos contactos o pa-
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redes cuya porción extrema superior sobrepasa a l  plano 

superior, de t a l  forma que por su acercamiento durante 

e l montaje de los elementos, estos contactos o paredes 

ofrecen un esfuerzo que provoca e l  funchado de la  lámina 

p lá st ic a  por e l metal.

9 .-  Perfeccionamientos en la  construcción de 

cuerpos metálicos revestidos interiormente de materias 

term oplásticas; t a l  y como queda descrito  sustancialmonte 

en la  presente Memoria e ilu strado en lo s dibujos adjunto 

Esta Memoria consta de trece hojas e sc r ita s  a 

máquina por una so la  cara.
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