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La presente invencidén que resulta de las inp-
vestigaciones de . Bernard BAUIZAN, tiene por objeto un
procedimiento para la realizacidn de un cuerpo metdlico
revestido interiormente de materia termopldstica, asi co-

mo su aplicacidn a los cuerpos huecos y mds particular-
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nente a 1os.depésitos-de carburante.

La invencidn interesa al sectoﬁmdel moldeo de
las materias,pldsticas y al de los transportes ferrovia-
rios, por carretera o por via fluvial o maritima,

Ya es conocido realizar un cuerpo compuesto que
comprende una capa netdlica exterior y otra capa pldstica
interior, embutiendo priméramente uﬁa ldmina ‘de metal de
rnodo a darla la forma deseada, y después deforhando, bajo
la accidn del calor, una. limina termopldstica utilizando,
coro matriz, la 1dmina metdlica embutida. La termoformadu-
ra se opera habitualmente efectuando el vacio entre la 14-
nina metdlica embutida y la ldmina de materia pldstica, a
través de las perforaciones practicadas con tal fin en la
lémina metdlice. . .

' Iste procediniento presenta el inconveniente
de necesitar la perforacidn de orificios de vacio, que pro-

vocan un debilitaniento de la pieza metdlica y un aumento

" del coste de realizacidn, asi como una disminucidn de la

estética,

Bl dbjeto de la presente invencidn estd cons-
tituido por la realizacidn de un cuerps rmetdlieo revestido
interiormente de materia termoplﬁstica, sin debilitamiento
ni afeamiento del cuerpo netdlico.

La aplicacidn de este procedimiento & la rea-
lizacién de cuerpos huecos y mis particularmente de depdsi-
tos de carburantes, constituye otro objeto de la invencién,

En el procediniento segin la invencidn, se rea-
liza ante todo el cuerpo metdlico, y después se deforma en

caliente una ldmina de materia pldstica colocada sobre di-

“cho cuerpo efectuando el vacio en el espacio corprendido
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entre estos dos elenentos, Rl procediniento se caractériza
porque este vacio estd realizado a través de un tubo de va-
cio perdido y horadado lateralmente de orificios de vdcio.
Una forma particular de puesta en préctica del
procediniento, que permite obtener elementos de embutido
positivo de la ldmina termopldstica, se caracteriza por la
intercalacibén prévia, en el circuito del tubo de vacio, y

en los lugares deseados, de al menos un cuerpo intermedio

 poroso y permeable tal como un perfil horadado, un bloque

de espumsa termoendurecible de poros abiertosi
V La invencidn ési definida es descrita con ayu-
da de ejemplos ilustrativos, con referencia a las figuras
adJuntas, en las que: _
. la figura 1, representa en seccidn una lédmina
tefmopléstica.

La figura 2,repressenta en seccidén un cuerpo
intermsdiario poroso y permeable.

Ta figura 3, representa en seccidén un cuerpo
hueco metdlico revestido de la materia termopldstica.

Las figuras 4 y 5, representan un ejenplo de
realizacidén de un tubo de vacio, siendo’ la figura 5,una vista
on planta y la figura 4 una seccidn sépin A de la figura 5,

La figura 6, representa en seccidn la puesta
en posicidén de un tubo de vacio en una ranura practicada
en el cuerpo hueco metdlico.

_ Las figuras 7 a 13, representan un éjemplo
de depbsito de carburante, siendo la figura 7, una sec-
cidn del comjunto del depdsito, y las figuras 8 a 10 y
11 4 13 representan la ldmina terroformade de la coquilla

inferior, respectivamente superior del depdsito. Las Tigu-
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ras 8 y 11 son secciones longitudinales, las, figuras 9 y
12 secciqnes transversales y las figurasg id-y 13 vistaé
en planta, Bn las figuras 8 a 13 se han omitido algunos
detalles., La figura 14 repfesenta un seni~depdsito perfec-
cionado por un fritado de la ldnina pldstica.

las figuras l4a y 15 representan respéctivamente
en seccién'y en'plahta otro ejemplo de cuerpo hueco segin
la invencidn, en el que el tubo de vacio estd constituido
POr una masa porosa.

 1as Tiguras 16 y 17 repiéééﬁtan en seccidnh otros

dos ejemplos que utilizan el dispositivo anteriox.

En estas figuras, los nismos elementos estdn re-
presentados por.las mismas referencias.

‘ Bl cuerpo hueco que representa la figura 3 estd
obtenido embutiendo, segin los procedinientos’ conoecidos,
una lémina metélica, de modo a-darle la forma del cuerpo
hueco 2, después colocando sobre los bordes 21 de este \l-
timo una ldmina termopldstica 1 por ejemplo de polietileno,
préviamente calentado, y después efectuando el vacio entre
esta ldmina y el cuerpo hueco netdlico 2. Immecesario es
decir que este (ltimo puede ser obtenidd por cualquier otro
procedimiento, tal como moldeo.

RBste vacio es realizado.a través de un tubo
de vacio 3 provisto de orificios 31, dispuesto en el fondo
del cuerpo hueco y acoplado, por una tubuladura 39 a una
bomba de vacio. Bajo el efecto de la presién atmosdrérieca,
la l4mina metdlica se -deforma y viene a aplicarse sobre la
rared interior del cuerpo hueco, realizando un revestimien-
to termopldstico 10, s ventajoso enlueir la ldmina 1 de un

adhesivo a fin de realizar una peradura perfecta. El tubo de

s
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vacio 3 se pierde, es decir que permanece intercalado entre
los dos elementos 10 y 2.

Se observa que una de las péredes laterales 22 del
cuerpo hueco presenta un cierto angulo de despogue, mien-
tras que la pared opuesta 23 comprende dos zonas, de las
cuales la inferior 231 no presenta ningin dngulo de despe-
gue y en camblo la otra superior 232 presenta uno: el cuer-
po hueco puede, en efecto presentar dos zonas sin dngulo de
despegue.

.81 el revestiniento termopldstico debe presentar
un clemento de embubticidn positivo 12, se intercala en el
circuito del tubo 3, en el emplazamienwo deseado, un cuer-
po intermedio poroso y perneable 35, atravesado por una ra-
ma 34 del tubo de vacio. Este cuerpo intermedio puede estar
constituido por ejeriplo por un blbque de espuma de un copo-
limero termoendurecible de poros abiertos, o incluso por

un perfil metdlico o materia pldstica horadada. En este dl-

" tino caso, el perfil puede por s{ mismo constituir una ra-

na del tubo de vacio.

Cuando se hace el vacio en el tubo 3, la deforna-
cién de la ldmina termopldstica 1 se opera de rodo a for-
nmar el elemento positivo 12 en torno al cuerpo intermedio
35, '

El tubo 3, pueds ser de un tipo cualquiera, pudiendo
ser su Seccidn circular (figura 3) o rectangular (figura 6),
o ineluso presentar una forma aplastada con nervaduras in-
teriores 32 que lmpiden el cierre por eplastamiento (figu-
ras 4 y 5) asi como la disposicidén de superficies curvas,
Pu;ae'ser metdlico o de pldstico, rigido o flexidble.

El tubo puede presentar acanaladuras 33, en las
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que es susceptible de penetrar la materia de.la ldnina 1,
reblandecida por el calor. Puede presemtar ademds una placa
plana 30 que pucde estar revestida de un adhesivo 3Cl pro-

tegido por uma ldmina 302 retirada, en particular nerced a las

~ acanaladuras 33 durante la colocacidn del tubo.

Sg pueden prevér en las paredes interiores del
cucrpo hueco metdlico 2 y, mds particularmente en el fondo
24 de este Ultimo, ranuras 25 y disponer alli el tubo de va-
cio 3, segin la figura 6. '

El tubo de vacio puede salfr igualmente fuera del
plano de la junta, por un orificio previsto en la pared a
fin de servir para el paso de un elemento tubular que forma
parte del cuerpo hueco. Se encuentra entonces inmovilizado
entre la pared metdlica y este elemento tubular.’

Asi se obtiens un cuerpo hueco que combina las
ventajas de resistencia mecénica de log netales a las venta-
jas de resistencia a la corrosidén y de aislamiento acuistico
de la materim pldstica.

Esta técnice es perféctamente adaptada a la
realizacidén de depdsitos- de carburante para vehiculos ferrovia
rios o de carretera. Entonces se utilizan dos cuerpos huecos
andlogos al que acaba de ser deserito, fijados borde con bhor-
de, a fin de realizar un depdsito corplétamente cerrado,

Este depdsito comprende un elemento inferior 4
y un elemento superior 5 (fig 7).

El elemento inferior comprende una coquilla
metdlica 401 obtenida por ejémplb'por embutido, en la que
es termoformada, tal como se ha explicedo ya, una ldmina
termopldstica 402.poi ejemplo de polietileno de elevada den-

sidad, por medio de tubos de vacio 41 que comprenden uno o
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nds éoopl&miéntos 411 con al menos una fuente de vacio. Se
prevén elementos de rigldificacidn 42 dondé el pl@stico es
solidario del metal, y elementos de rigidificacién 43, don-
de ol pldstico es separado del metal por medio de un cuerpo
intermedio 431 de espumas de poros conunicantes.

El elemento superior puede ser o no simétrico
en,algunos'detailes al de la coquilla inferior, Compfende
igualmente una coquilla metdlica S50l en la que es termofor-

mada una ldmina termopldstica 502 por medio de tubos de va-

* ¢lo 51 que comprenden uno o m4s acoplamientos 511 con al me-

nos una fuente de vacio., Se prevén elementos de rigidifica-
cién 52 dispuestos en la prolongacidn de los elementos 42,
Los elementos 4 y 5 comprenden un cierto nirmero
de accésorios indispensables. El elemento inferior 4 comprende
el tubo de vacfo 44 que hace las veces de depsito de alimen-
tacidn, la reserva para caso de ayuda 45 de carburante deli-
nitada por una pared pldstica 451 formada en la banda termo-
pldstica 402, en el momento de la deformacidn bajo el efecto
del vacio merced a un elerento poroso de poros comunicantes
no fepresentado y una parte inferior 46 de una cuba de tran-
quilizacién, delimitada por la pared 46%I. Bl elemento supe-
rior 5 comprende una tubuladura 57 de alimentacién del depd-
sito de carburante, una parte superiér 56 de la cuba de tron-
quilizacidn, delinmitada por la pared 561 que prolonge la pa-
red 46l ¥y que lleva una mirilla 562 susceptible de recibir
un indicador de nivel no representado, paredes de tranqui-
lizacidn 53 formadas en la lémina ternopldstica, une tubula-

dura 54 para un tubo de puesta en atnoésfera lidbre 541 y una

: tubuladura 55 de paso de un tubo 551 unido a la bomba de ali-

nentacidn de carburante del motor del vehiculo que cquipa el
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depdsito, llevando este tubo una alecachoia 552 fijada a la
entrada del depdsito de alimentacidn 44; ;1-_

Las flguras 8 a 13 den mds detalles; a f£in de no
entorpscer las figuras, no se ha representado mds que la
ldnina termoformada, con exclusidén de las coquillas netdli-
cas que sirven de noldeo y de los tubos de vacio. Los tubos
de vacio y sus conexiones a las fuentes de vacio han sido
ipualmente omitidos. Las diferentes tubuladuras son termo-
formadas en cavidades traebajadas en las coquillas motdlicas,
siendo a continuacidn el fondo de estas tubuladuras fresado
o cilindrado. Tl montaje de los tubos de pldstico sobre es-
tas tubuladuras és obtenido por procedimientos conocidos, ta-
les como la spldadura a la pegadura. |

' Después de haber termoformado Separddamente los
dos elementos 3 y 4 segun el procediniento dispuesto mis
arriba, y despuds de haber procedido a los trabajades de
los detalles, se introducen los tubos 541 y 551 después de
haber fijado la alcachofa 552 que conprende un vertice co-
nico (5.521) que facilita la introduccidn del tubo 551. En-
tonces se acercan los dos elementos que llegan en contacto,
priméramente sobre el plano de la junta pldstica 404-504 y
después de la soldadura o pegadura segin esta dltima, sobre
el plano de Junta metdlica 403-503 que se suelda a su vez.

Bste depdsito revne las ventajas de la coquilla
metdlica a las que resultan de la presencia del revestinien-
to terropléstico, a sabér: excelentes caracteristicas necd-
nicas (resisteﬁcia 8 la trgdcién; a la compresidn, a la fle-
xidn y a la combadura), resistencia a la tempesratura y por
ehde evacuacién fdeil del calor, estanquidad a los gases ¥

registencia a la abrasidn, para las primeras, facilidad de

s T ¥
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emhutido por vacio, aislaniento acistico j térnico y resis-
tencia a la corrosidn para las segundas.

La coquilla metdlica es ventajdsamente reali-
zada -de una aleacidn de aiuninio; el conjunto del depdsito
g entoné;s de una iigereza notable.

Segin un perfeccionaniento representado en la
figura 14, el depésito estd formado, como se ha explicado mds
arriba, por el montaje de dos elementos 6 y 7, lado abierto
contra lado abierto. Bl fondo de cada uno de estos elerentos
es ocurvado, tal ¥y como se representa para el fondo 61 del ele-
mento 6, de modo & presentar su concavidad hacia el exterior.
En la regidn central de cada uno de los elementos estd previs-
to un contacto o una pared, tal como 62 cuya porcidn extrena
superiér 621 sobrepasa el plano superior 60. Cuando los dos
elerentos 6 y 7 estdn montados, la porcidn extrema superior
621 llega en contacto con el elemento correspondients de lé

parte 7, obligando a ejercer un esfuerzo para poder proceder

~ al nontaje. De ello resulta, sobre las paredes laterales 63 y

64, un esfuerzo de la pared exterior metdlica sobre la ldnina
interior de plédstico, que corresponde a un verdadero enzun-
chado de esta ultima por el metal.

Segin otra forma de puesta en prdctica de la
invenoidn, el tubo de vacio estd constituido por una maéa
de espuma cuyos poros comunican al menos en la direécién de
progresién del vacio. Esta espuna, obtenida por moldeo'direc-
to o por recorte de blogues mas importantes, puede ser refor-
zade por fidbras por ejemplo mediante hilos inflamables.

Emr el ejenplo que representa’la Tipura l4a un

-elemento metdlico 91 es revestido por una ldmina termoplésti-

. ca 92 deformada por la acoién del vacio que procade del paso
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911 y transmitido por mediacidn del sistema de espuma porosa

93, La figura 15 representa como la ldmina'ga puede adop-
tar los detalles, inclusc compiicados, de la parte metdl.ica
del lado izquierdo, aunque esta Gltima no comprenda espuma
porosa. Bl establecimiento del vacio se efectia de un modo
lento y progresivo, pero su accidn sobre la ldmina termoplids-
tica es més'total. Cuandé la espuma utilizada comprende una
costra superficial, conviene realizar mecdnicamente el hora-
dado de esﬁa costra.

| En el ejaaplo cue represenéé la figura 16, la es-
puma'porosa no ocupa més que un espacio reducido 931 en con-
tacto con la fuente de vacio 911l. La lédmina termopldstice 92
estd en contacto con el elemento metdlico 91 tanto en la zona
alejada de la espuma 931 como en la zona préxima a esta es-
puma. ’

La masa porosa puede- inclusa estar situada en el
exterior del vollimen 90 que existe entre el elenento metdli-
co 91 y la ldnina termopldstica 921 antes de su defornacidn,
tal como se representa en la figura 17. El eleménto metdlico

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

‘de caucho natural o artificial por ejenplo, en el que estd

previsto, por debajo del paso de vacioigll practicado en el
elemento 91, una ahertura que recibe,ﬁ la masa porosa 932 ro-
deada de un manguito 941 y aplicada contra el elemento 9L

por una junta 942, Unas inserciones tales como 95, porosas o
no, pueden ser dispuestas en el espacio 90 a Tin de permitir
a la ldmina 921 presentar, después del termofornado, una for-
me diferente de la del elemento 9l. La ldmina 921 es aplica.-
da gobre sl soporte 94 por ajuste.

HOTA




Descrite suficiéntemente la naturaleza del invento, asi
coro la manera de realizarlo en la prdetica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indieadas son
susceptibles de nmodificaciones de detalle en cuanto no al-

5. teren su principio fundamental. También se hace constar que
el invento corresponde a una solicitud de Patente presenta-
da en Francia con fecha y n@mero siguientes: 18 de septiem-
bre de 1969, n? PV 69 31.788; acogléndose por lo tanto a los
beneficios que conceden los Convenios Internacionales en vi-

10. - gor. Siendo lo que constituye la esencia del referido inven-
to y por lo que se solicita Patente de Invencidn por 20 aiios
en Espafia sobreﬁ Perfeccionamientos en la construccidén de
cuerpos metdlicos revestidos interiormente de materias tor-
mopldsticas; caracterizénQOSe por lo siguiente:-

" 18, 1.~ Perfeccionamientos en la construccidn de cuerpos
notdlicos revestidos interiormente de materias termoplds-
ticag, del tipo en el que se realiza priméramente el cuer-
po metdlico, y después se deforma en caliente una ldmina
de materia termopldstica sobre dicho cuerpo metdlico, sin

20, debilitamientoxy afeamiento del mismo, efectudndose el va-
cio en el egpacio comprendido entre estos dos elementos,
caracterizados porque el vaclo se realiza a travéds de un
tubo de vacio perdido y horadado con orificicsde vacio.

2.~ Perfeccionamientos segih la reivindicacién 1%,

a5. caracterizados porque cusndo se obﬁiénen elementos de em-
butido positivo de la ldmina termopldstica, se intercala
préviamente en el cireuito del tubo de vacio y en los lu-
gares, deseados, al menos un cuerpo intermedio poroso y per-
mbé%le.

30. 3.~ Perfeccionanientos segun la reivindicacidn 22,
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caracterizados porque dicho cuerpo poroso y permeable, se
constituye por un bloque de espuma termoendurecible de'po—

ros abiertos.

4,- Perfeccionamientos sepgin la reivindicacidn

‘2%, caracterizados porque dicho cuerpo intermedlo poroso’

y permeable se constituye por un perfil horadado.
" 5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
18, caracterizados porque dicho tubo de vacio se constituye
de una masa de espuma porosa y permeable.
6.~ Perfeccionanientos sepin la reivindicacidn
lE,.caracterizados porque dicho tubo de vacio se dispone con
ranuras practicadas en la pared interior del cuerpo hueco
netdlico.
| 7.~ Perfeccionamientos segin las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizados porque cuando Se aplica di-
cho cuerpo hueco en la construccidn de un depdsito, éste
comprende por un lado, un elemento inferior constitufdo por
una coquilla metdlica revestida de una ldmina termoplésti-~:
ca, un tubo de vacio y elementos intermedios alojados entre
la coquilla y la ldnmina ternopldstiéa, y por otro un ele-
nento superior constituido por una coquilla metdlica reves-
tida por una ldmina termopldstica y un tubo de vacio alo-
jado entre la coquilla y la lémina,'estando nontados dichos
elementos segin sus juntas pldsticas y metdlicas.

B.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
7¢, caracterizados porque cuando dicho depdsito estd cons-
tituido por medio de un elermento inferior y un elemento su-
perior, el fondo de cada uno de los elementos estd curvado
de modo que presenta su concavidad hacia el exterior, es-

tando ademds cada elemento provisto de dos contactos o pa-
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redes cuya porcidn extrema superior sobrepasa al plano
superior, de tal forna que por su acercamiento durante
el montaje de los elementos, estos contactos o paredes
ofrecen un esfuerzo que provoca el funchado de la lz‘imiha
pldstica por el nmetal,

9.~ Perfeccionanientos en la construceidn de

cuerpos metdlicos revestidos interiormente de materias

‘termopldsticas; tal y coro queda descrito sustancialrente-

en la presente lemoria e ilustrado en los dibuwjos adjuntos.
Esta Memoria consta de trece hojaé escritas a
mdquina por una sols cara,
| Madrid, o wx :
Hadrida g it 1973
CEGEDUR GP.

4 GURIEZ ACEDD Y MODEY
g0 Flimador L Gaola Ferofadea
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