
PATENTE DE INVENCION
B 1554.

<?.'
PERFECCIONAMIENTOS EN LA REALIZACION DE DEPOSITOS MOVILES

PARA LIQUIDOS.-

CEGEDUR CP., entidad fran cesa , re sid en te  ón 66 Avenne 
' Marcean, P a rís  8e, F ran c ia .-

La p resen te invención tien e  por objeto un pro­
cedimiento para la  re a liz ac ió n  de depósitos móviles para 
líq u id o s .

La invención se re lac ion a  con e l  sec to r de lo s 
rec ip ien te s  para líq u id o s .
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Los depósitos móviles para líqu idos y, más 
particu larm en te , lo s depósitos de carburan te , son, en 
general, m etá licos. P resen tan  a s í buenas c a r a c te r í s t i ­
cas mecánicas y , en p a r t ic u la r ,  r e s is te n  b ien  a la  l l a ­
ma.

Los depósitos de acero emplomado se embuten 
fácilm ente y se sueldan a la  m oleta, lo que perm ite ob­
ten e r una junta estanca. Por e l  co n tra rio , e s tá n  su je ­
to s  a la  co rrosión  por los carburantes que contienen, 
son pesados y explotan  en caso de incendio debido a su 
elevado punto de fusión .

E l aluminio y sus aleaciones se embuten f á c i l ­
mente, pero su soldadura a la  moleta es d i f í c i l  y la  
soldadura por puntos no asegura una estanquidad su fic ie n ­
te .  Por e l  c o n tra rio , no es tán  su je to s  a la  co rrosión .

Los depósitos de p lá s tico ^ se  embuten f á c i l ­
mente y se sueldan fácilm ente a la  moleta. Son perfec­
tamente estancos y no su fren  la  co rrosión . Además, no 
explotan en caso de incendio , porque la  m ateria funde 
a una tem peratura relativam ente b a ja . Por a l  co n tra rio  
son vulnerables en contacto con una chapa co rtan te ,' 
r e s is te n  mal a la  abrasión , a l  frotam iento de la s  cha­
pas. Envejecen mal en contacto  con proyecciones de are­
na, p iedras o a lq u itran es  c a l ie n te s , finalm ente presen­
tan  c a ra c te r ís t ic a s  mecánicas mediocres y r e s is te n  mal 
a la  llama.

Se conoce r e a l iz a r  depósitos m ixtos, que com- 
preden una pared e x te r io r  m etálica y una pared in te r io r  
p lá s t ic a ;  la  pared e x te r io r , que s irv e  de so p o rte , dá 
a l  conjunto sus buenas c a ra c te r ís t ic a s  mecánicas, míen-
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t r a s  que la  pared In te r io r  le  confiere sus cualida­
des de estanquidad y de re s is te n c ia  a la  oorrosión. 
Además, s i  l a  pared e x te r io r  no es estanca, e l  depó­
s i to  mixto no ex p lo ta , fundiendo la  pared in te r io r  de 
p lá s tic o  bajo e l  e fec to  d e l c a lo r  y la  pared e x te r io r  
deja escapar e l  carburante.

Los depósitos móviles es tán  p rov istos de 
órganos, denominados e s ta b iliz a d o re s , destinados a 
oponerse a lo s movimientos d e l liqu ido  bajo e l  efeo- 
to  de la s  aceleraciones lon g itud in a les o tra n sv e r­
sa le s  d e l vehículo que porta  e l  depósito . Estos es­
tab iliz ad o re s  es tán  co n stitu id o s por chapas v e r tic a ­
le s  que d iv iden e l  volumen in te r io r  d e l depósito en 
compartimentos conectados por pasos de sección poco 
im portante. En e l  caso de depósitos m etálicos o p lás­
t ic o s ,  e s to s  e s tab iliz ad o res  es tán  co nstitu idos por 
chapas d e l m ate ria l d e l depósito , soldadas o coladas.

En e l  caso de depósitos mixtos, e l  problema 
es más d i f i c i l ,  porque no es adm isible c o r ta r  la  pared 
in te r io r  p lá s tio a  con e l  f in  de f i j a r  lo s e s ta b il iz a ­
dores m etálicos a la  pared e x te r io r :  la s  v en ta jas de 
resid en c ia  a la  corrosión  se perderían . E s ta b iliz a ­
dores en m ate ria l p lá s tico  simplemente f ija d o s  sobre 
la  pared in te r io r  no p re sen ta rían  una re s is te n c ia  su­
f ic ie n te ,  pudiendo b a s ta r  lo s  esfuerzos e je rc id o s  por 
los e s tab iliz ad o re s  sobre la  pared in te r io r  para des­
g a rra r e s ta  últim a en caso de aceleraciones importan­
te s .

Una so lución  a e s te  problema es tá  d e sc r ita  
en la  s o lic i tu d  de paten te  francesa n^ 69 31.788, de-
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positada e l  18 de septiembre de 1.969* a nombre de 
la  misma s o l ic i ta n te .  E sta so lic i tu d  describe un 
procedimiento de re a liz a c ió n  de un depósito  que com­
prende una pared e x te r io r  de a leac ión  de aluminio re ­
v estid a  in terio rm ente de m ateria te rm o p lástica , según 
la  cual se r e a l iz a  un cuerpo hueco m etálico , se f i j a  
sobre es te  ú ltim o, con e l  f i n  de formar lo s  e s ta b i l iz a ­
dores, cuerpos interm edios porosos y permeables cons­
t i tu id o s  por una espuma p lá s t ic a  co rtada , a continua­
ción se dispone, sobre e l  conjunto a s í obtenido, una 
hoja te rm o p lástica , finalm ente se hace e l  vacío en­
t r e  e l  cuerpo hueco y l a  ho ja . Se constituye  un depó­
s i to  ensamblando dos p a rte s  a s i  obtenidas, por una 
p arte  por soldeo estanco de la s  dos paredes p l á s t i -  
cas in te r io r e s ,  por o tra  p a rte  por ensamblado de la s  
co q u illas e x te r io re s .

Este procedimiento p resen ta  algunos incon­
venientes procedentes d e l elevado costo y de la  l e n t i ­
tud de re a liz a c ió n  del vacío . Además, la  e s ta b i l iz a ­
ción del vacío exige una elevada estanquidad en tre  
e l  cuerpo hueco e x te r io r  y la  hoja de p lá s t ic o , lo  
que exige una su p e rfic ie  de contacto plana. F in a l­
mente, e l  e s ta b iliz a d o r  no puede sobrepasar e l  plano 
de con tacto , lo  que lim ita  su a l tu ra . Es p rec iso  subra- 
t a r  que e l  cuerpo interm edio de espuma que forma e l  
e s ta b iliz a d o r  no se adhiere a la"pared  in te r io r ,  lo  
que reduce la  so lidez  de es te  elemento y ob liga a au­
mentar su espesor.

E l objeto de la  invención es un procedimien­
to  de re a liz a c ió n  de depósitos móviles para líq u id o s ,



pro v isto s de a l  menos un e s ta b iliz a d o r  y que compren­
da una pared e x te r io r  m etá lica , una pared in te r io r  
de m ateria p lá s t ic a  y , un alma de espuma p lá s t ic a  fo r ­
mada in  s i tu ,  procedimiento que p a lia  lo s  inconvenien­
te s  a n te rio re s .

Los depósitos construidos por la  re a liz ac ió n  
de e s te  procedimiento constituyen  igualmente un obje­
to  de la  invención.

En e l  procedimiento según la  invención, se 
dispone in  s i t u ,  contra una pared e x te r io r  m etálica . 
de forma general sim ple, una pared in te r io r  preforma­
da en m ateria p lá s t ic a ,  id én tic a  sobre una parte  de 
su su p e rfic ie  a la  cara in te rn a  de la  pared e x te r io r , 
pero que oomprende a l  menos e l  o lo s  e s ta b iliz a d o re s ,
de forma que la  p a rte  de su su p e rfic ie  id é n tic a  a la!
cara in te rn a  de la  pared e x te r io r  e s té  en contacto 
con e s ta  ú ltim a, a continuación se in y ec ta , en e l  
espacio vacio comprendido en tre  la s  dos paredes, com­
puestos cuya reacción  de lugar a la  formación de una 
espuma expandida.

E l depósito según la  invención comprende una 
pared e x te r io r  m etálica de forma sim ple, una pared in ­
t e r io r  que, sobre una p arte  de su su p e rf ic ie , os idén­
t ic a  a la  cara in te rn a  de la  pared e x te r io r , pero que 
comprende e l  o lo s e s ta b iliz a d o re s , y, en e l  espacio 
vacío comprendido en tre  la s  dos paredes, un alma de 
espuma expandida.

La invención a s í defin ida  se exp lica por 
medio de lo s  ejemplos i lu s tra d o s  por la s  f ig u ras  ad­
ju n tas .
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La fig u ra  1 rep resen ta , en sección , un ejem­
plo  simple de depósito ; la s  fig u ra s  2 a 4 represen tan , 
igualm ente, d isposiciones de d e ta l le  su scep tib le s  de 
m ejorar la  unión de la  espuma sobre la s  paredes.

La fig u ra  5 rep resen ta  un depósito  de carbu­
ran te  completo; l a  f ig u ra  6 es una sección según VI de 
la  f ig u ra  5.

Las fig u ras  7 a 9 rep resen tan  o tro  ejemplo de 
depósito  para carburante; la s  f ig u ra s  8 y 9 son respec­
tivam ente secciones según V III y IX de la  f ig u ra  7.

Las fig u ra s  10 y 11 rep resen tan  un fragmento 
de un depósito  que comprende una pared e x te r io r  y una 
pared in te r io r  lim itadas a una zona que comprende una 
pared de e s ta b iliz a c ió n  d e l liq u id o  contenido en e l  
depósito . La fig u ra  10 es una secc ión , la  f ig u ra  11 
una v is ta  en p lan ta . \

-  La fig u ra  12 represen ta  en sección la  p a rte
de un depósito que comprende e l  tubo de entrada do l car­
burante ;

-  Las f ig u ras  13 y 14 represen tan  igualmente 
v a ria n te s  d e l d isp o s itiv o  que rep resen ta  la  f ig u ra  1.

En es tas  f ig u ra s  lo s  mismos elementos es tán  
representados por la s  mismas señales.

E l depósito simple que rep resen ta  l a  f ig u ra  1 
comprende una pared e x te r io r  ( l )  y una pared in te r io r  
(2 ). La pared e x te r io r  ( l ) ,  de forma generalmente sim­
p le , es d ec ir  que no comprende I 03 e s ta b iliz a d o re s , es­
tá  compuesta por dos semi-paredes (11) y (12). La pared 
in te r io r  (2) comprende dos sem i-paredes (21) y (22) 
cada una de la s  cuales se hace de una hoja de m ateria
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p lá s t ic a  termoconformada. Estas dos semi-paredes in te ­
r io re s  (21) y (22) es tán  p ro v istas de bridas planas (211) 
y (221) ensambladas de forma estanca, por ejemplo por 
soldadura a u ltra so n id o s . La pared in te r io r  (2) e s tá  
colocada en e l  in te r io r  de dos semi-paredes ex te rio re s  
( l l )  y (12) no ensambladas todav ía , a continuación e s ta s  
ú ltim as, cada una de la s  cuales e s tá  p ro v ista  de una 
b rid a , respectivam ente ( l l l )  y (121), se ensamblan por 
ejemplo por soldadura e lé c tr ic a  por puntos (101), de 
una forma no estanca.

Se subraya que, sobre una gran p arte  (210-220) 
de su su p e rf io ie , la  cara externa de la  pared in te r io r  
(2) es id én tlo a  a la  cara in te rn a  de ía  pared e x te r io r
( I )  )le forma que, una vez en su s i t i o  en é s ta  ú ltim a, 
coinciden estrecham ente. La pared in te r io r  comprende 
igualmente lo s  e s tab iliz ad o re s  de liq u id o  (212), (222) y 
(223) y lo s  canales (214), necesarios para una buena 
f i ja c ió n  de la  pared in te r io r  sobre la  pared e x te r io r .

La inyección de lo s compuestos cuya reacción  
engendra l a  espuma p lá s t ic a  se hace a continuación, por 
ejemplo por o r if ic io s  ta le s  como (1181), en la  semi-pared
( I I )  , (1281) y 1282) en la  semi-pared (12), operándose 
la  evacuación d e l a ire  por o r if ic io s  ta le s  como (1291) 
y por la  no estanquidad de la  lin ea  de soldadura (101).
A continuación se puede, y preferentem ente¡ prever para 
la  inyección de los compuestos un canal obturable (102) 
según e l  procedimiento d e sc rito  en la  so lic itu d  france­
sa n^ 71 14.134, depositada e l  21 de a b r i l  de 1971,
a nombre de la  misma s o l ic i ta n te .

En lo s  dos casos, lá  espuma toma su ex tensión
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en loa volúmenes comprendidos en tre  la s  paredes metá­
l ic a s  y la s  hojas p lá s t ic a s ,  a l a  a l tu ra  de lo s  e s ta ­
b ilizad o res  y de los canales (214), volúmenes que com­
prenden por tan to  t r e s  componentes. En la s  zonas que 
corresponden a la s  p a rte s  (210-220) de la  pared in te ­
r i o r ,  e l  forrado  de la s  dos semi-paredes. m etálicas no 
se efectúa más que por la s  o tras  p lá s tic a s  ap licadas 
directam ente sobre e l l a s :  e s ta s  zonas no comprenden 
por tan to  más que dos componentes. El oanal de inyeoción 
(214) juega e l  papel de un "esqueleto" destinado a una 
doble función: por una p a rte  a alim entar e l  componen­
t e ,  antes de su expansión, los volúmenes de re llen o  
ta le s  como (212), por o tra  p a rte  s e rv ir  de e s tru c tu ra  
de adherencia en tre  la s  paredes m etálica y p lá s t ic a .

Los o r if io io s  de evacuación ta le s  oomo (1291) 
pueden además frecuentem ente om itiese, la  no estanqu i­
dad de la  l in e a  de soldadura (101) basta  en general 
para asegurar la  evacuación d e l a ire  o de lo s  gases en 
e l  momento de la  expansión.

Los m ateriales in y ec tab les son lo s  más v a r ia ­
dos: espuma de po liu re tano  f le x ib le s ,  se m i-r ig id a s , r í ­
gidas que posean una p ie l  de espesor v ariad o , o b ien  
m aterias p lá s t ic a s  expandibles ta le s  como poliam idas, 
p o li  d e f in a s .

Una c ircu lac ió n  gaseosa en e l  seno d e l cuer­
po hueco, in tro d uc id a  por ejemplo por una tubuladura de 
entrada y de vaciado no rep resen tada , perm ite , indepen­
d ien te  del calentam iento de la  pared e x te r io r  m etá li­
ca, reg u la r los espesores de p ie l .  La p resión  de es te  
gas se opone además a una deformación demasiado grande
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de la s  hojas p lá s tic a s  bajo la  p resión  de expansión. Es 
por ejemplo de 0 ,6  bares para una p resión  de expansión , 
d e l po liuretano  de 0 ,4  bares.

En e l  depósito  realizado  por la  s o l ic i ta n te ,  
la  pared e x te r io r  ( l )  se obtiene por embutido de una 
chapa de 0 ,6  mm de expesor de una a leación  de aluminio 
que contiene aproximadamente 2 % de cobre y 1 % de mag­
nesio ; la  pared in te r io r  (2) se termoconforma en dos 
hojas de p o l ie t i lo  b a ja -p res ió n  de 1 ,8  mm de espesor, 
m ientras que e l  alma e s tá  co n s titu id a  por po liu re tano  
expandido.

La adherencia obtenida es muy s a t i s f a c to r ia ,  
sobre todo s i  la  expansión se hace bajo p resión . Puede 
todavía mejorarse por formas lo ca les  p a r tic u la re s  da­
das a la s  dos paredes.

Según la  f ig u ra  2, una de la s  semi-paredes 
in te r io re s ,  por ejemplo (22) puede comprender co n tra - 
conocidades ($25) procedentes d e l termoconformado, que 
aseguran la  unión de la  espuma d e l canal (224). Los cons' 
t itu y en te s  se inyectan  a través de un o r if ic io  ( l? 8 l) .  
Esta d isposic ión  es particu larm ente ú t i l  en caso de 
u t i l iz a c ió n  de una espuma adherente a la  pared m etálica, 
pero no a la  pared p lá s t ic a .

Inversam ente,'en  e l  caso en que la  espuma se 
adhiera a la  pared p lá s t ic a , pero no a la  pared m etáli­
ca t a l  como ( l l ) ,  se puede, según la  f ig u ra  3, proveer 
e s ta  últim a de contra-conicidades (H5) que aseguren 
una buena unión en tre  la  espuma y la  pared m etálica.

También se puede, según la  f ig u ra  4, u t i l i z a r  
lo s o r if ic io s  de inyección (1281) y/o los o r if ic io s  de
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llenado con e l  f i n  de u n ir  la  espuma, por ejemplo sobre 
la s  dos caras de la  pared m etálica (12), en un a lo ja ­
miento e x te r io r  (125) preferentem ente c ir c u la r .

Cuando la  pared e x te r io r  es de acero, es nece­
s a r io , por razones de p ro tección  contra la  corrosión , que 
la  pared in te r io r  p lá s t ic a  la  recubra completamente.
Cuando la  pared e x te r io r  es de aluminio o de una de sus 
a leac iones, e l  recubrim iento puede no se r  más que p a rc ia l ,  
porque e l  p e lig ro  de corrosión  no e x is te .

Un depósito  de carburante completo comprende, 
según la s  f ig u ra s  5 y 6, una pared e x te r io r  m etálica (3) 
y una pared in te r io r  de m ateria p lá s t ic a  (4 ). E l m etal ex­
t e r io r  juega e l  papel de soporte y de p ro tecc ión , mien­
tra s  que l a  m ateria  p lá s t ic a  in te r io r  e fec túa  la  estanqu i­
dad a s í como un e s ta b iliz a d o r , co n stitu id o  p re fe ren te ­
mente por una pared en contra-conocida, que de lim ita  una 
cuba de tra n q u iliz ac ió n  para e l  ind icador de n iv e l de 
líq u id o , y uno o vario s e s tab iliz ad o re s  de líq u id o  sup le­
m entarios.

La pared e x te r io r  (3) comprende, por una p a r te , 
una semi-pared superio r (31) lim itad a  en su parte  in fe ­
r io r  por un plano de contacto  (30) y a l l í  comprende una 
b rida  de unión (311) de pequeña anchura, por o tra  p a r te , 
una semi-pared in fe r io r  (32) lim itad a  en su p arte  superio r 
por e l  mismo plano de contacto  (30) y a l l í  comprende una 
b rid a  de unión (321) de gran anchura. E l ensamblado de 
la s  dos semi-paredes se opera por engastado, la  b rid a  
(321) de la  sem i-pared in fe r io r  se vuelve en (3211) a l r e ­
dedor de la  b rid a  (311) de la  sem i-pared su p erio r.

La pared in te r io r  (4) comprende, por una parte
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una semi-pared su perio r (41) lim itada  en su p arte  in fe ­
r i o r  por e l plano de contacto  (30) y a l l í  comprende una, 
b rida  de unión (411) de pequeña anchura, por o tra  p a rte ' 
una semi-pared in fe r io r  (42) lim itada en su parte  su­
p e r io r  por e l  plano de contaoto (30) y a l l í  comprende 
una b rida  de unión (421) de anchura id én tic a  a la  de 
la  b rida  (411). E l ensamblaje de e s ta s  dos semi-paredes 
se opera por soldadura u ltraso n ora  estanca. Cada semi- 
pared in te r io t  toma estrechamente la  forma de la  cara 
in te rn a  de la  semi-pared e x te r io r  correspondiente, con 
excepción de los canales impuestos por l a  necesidad de 
una buena adherencia sobre la  pared e x te r io r , a saber 
un canal (414)-(424) de sección tr ia n g u la r  a lo  largo  
de Jbdas la s  a r i s ta s  y e s tab iliz ad o res  (412) y (422) 
que delim itan  una cuva de tra n q u iliz ac ió n  (402) que s i r ­
ve de alojam iento a l  ind icador de n iv e l de líq u id o  y, 
eventualmente, uno o vario s e s tab iliz ad o res  suplementa­
r io s  de líq u id o , ta le s  como (423).

La pared e x te r io r  (3) e s té  p ro v is ta  de abertu­
ras que perm iten la  f i ja c ió n  y/o l a  in troducción de lo s  
accesorios. La semi-pared su p erio r (31) comprende una 
primera abertu ra  (315) a la  cual corresponde, en la  semi- 
pared in te r io r  (41) una abertu ra (415) cuya pared coin­
cide estrechamente con la  ab ertu ra  (315) y que e s tá  pro­
v is ta  de una prolongación c i l in d r ic a  (4151) que permite 
l a  f i ja c ió n  de un engarce in tern o  (511) eventualmente 
reforzado por pegado, de una p ieza (51) moldeada por 
inyección y que comprende tubuladuras (512) de lle n a ­
do de oarburante y (513) de evacuación de a ire  y de bom­
beo de carburante. La semi-pared su p erio r (31) comprende

i
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igualmente una segunda ab e rtu ra  (316) a l a  cual co rres­
ponde una ab ertu ra  (416) de la  sem i-pared in te r io r  (41), 
abertu ra  cuyas paredes coinciden estrecham ente con la s  
de la  ab ertu ra  (316) y que e s tá  p ro v is ta  de una prolon­
gación c il in d r ic a  (4161) que puede r e c ib i r  un mecanis­
mo de ind icador de n iv e l de carburante; e s ta  prolonga­
ción (4161) puede e s ta r  f i le te a d a  o p ro v is ta  de una 
unión ex terna. La semi-pared e x te r io r  (32) e s tá  p rov is­
ta  de una ab ertu ra  (325) represen tada en forma tronco - 
nónica, a la  cua l corresponde una abertu ra  (425) de la  
semi-pared in te rn a  (42) cuyas paredes coinciden con la s  
de la  abertu ra (325). Esta ab ertu ra  (425) e s tá  prolon­
gada por un elemento c il in d r ic o  (4251) que comprende un 
racord moldeado (52) soldado por u ltraso n ido s y p rov is­
to  de un f i le te a d o  (521) su scep tib le  de r e c ib i r  un tapón 
de obturación no representado. Esta^ abertu ra  constituye 
e l  desagüe d e l depósito .

bebe in d ica rse  que lo s  acceso rio s: p ieza mol­
deada ( 5 l ) ,  ind icador de n iv e l de carburante y racord 
de vaciado (52) pueden igualmente hacerse so lid a r io s  de 
la  pared e x te r io r  ( 3 ) o inc lu so  de la s  paredes e x te r io ­
re s  (3 ) a in te r io r  (4).

La pared e x te r io r  se completa por la  horada­
ción de abertu ras de inyección: ( 3181) y ( 3182) para la  
semi-pared (31), ( 328l )  para la  semi-pared (32).

Se ensamblan en primer lu g ar, por soldéo u l t r a ­
sónico estanco , la s  dos sem i-paredes in te r io re s  (41) y 
(42). Se colocan, alrededor de la  pared in t e r io r  (4) a s í 
c o n s titu id a , la s  dos semi-paredes e x te rio re s  (31) y (32) 
poniendo en su s i t i o  la s  d ife re n te s  ab e rtu ras , a co n ti-
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nuación se reúnen e s ta s  dos semi-paredes ejecutando e l  
engastado (3211), finalm ente se inyectan  los compuestos ' 
destinados a form ar, por su reacción  in  s i tu ,  la  espuma 
por la s  abertu ras (3181 -  3182 -  3281) .

5. Como v a ria n te , se puede p ra c tic a r  l a  inyección
a través de una tubuladura, según la  so lic i tu d  n" 71 14.134 

ya c itad a .
La pared e x te r io r  se embute a p a r t i r  de una 

chapa de aluminio o de una de sus a leaciones, de acero 
10. tra tad o  o emplomado, o de una a leac ión  de cobre. La parad

in te r io r  se obtiene por termooonformado de dos hojas de 
una m ateria p lá s t ic a , t a l  como una p o lio le f in a , una p o li-  
amida^ reforzada o no, cloruro  de p o liv in ilo . La pieza (51) 
as una poliamida moldeada, la  p ieza (52) es de cluoruro 

15, de p o liv in ilq  moldeado.
Igualmente es posib le r e a l iz a r  un depósito de 

carburante que comprenda una pared e x te r io r  co n s titu id a  
por e l  ensamblaje de dos somi-paredes y de una pared in -  
t e r io r  que no recubra más que una de la s  semi-paredes ex- 

- '20. te r io re s  y que comprenda lo s  es tab iliz ad o res  d e l líqu ido
d e l depósito .

¡21 depósito de carburante según la s  fig u ras  7 
, a 9 comprende, por una p a r te , una pared e x te rio r  m etáli­

ca ( 6) formada por e l  ensamblaje, por sus b ridas respeo- 
, 25. t iv a s  (60l) y (621), de dos semi-paredes una de la s  cua-
( le s  su p erio r (61) es plana, formando la  o tra  in fe r io r
y  ( 62) un cuerpo hueco, cuya (61) es la  tapadera , por o tra

p arte  mía pared in te r io r  de m ateria p lá s t ic a  ( 7 ) que no 
recubre más que la  cara in te rn a  de la  semi-pared su perio r 

30. plana (ú l) . Esta pared in te r io r  (7) se a p lic a , en todos

!



sus bordes, en (71) y se mantiene por ap rie te  de estos 
bordes (71) en tre  los bordes de la s  semi-paredes e x te r io ­
re s  (61) y (62). La pared in te r io r  (7) e s tá  deformada 
a f i n  de c o n s t i tu ir  un e s ta b iliz a d o r  (72). Tras coloca­
ción  de la  pared in te r io r  y de la s  dos semi-paredes ex­
te r io r e s ,  lo s co n stituyen tes de la  espuma se inyectan  
por una tubuladura de inyección obturable (601) formada, 
a la  a l tu ra  d e l e s ta b iliz a d o r  (72), por lo s  bordes (611) 
y (621) de la s  dos semi-paredes e x te r io re s  (61) y (62). 
Toda la  su p e rfic ie  de la  pared in te r io r  (7) que se encuen­
t r a  fu era  de la  pared de e s ta b iliz a c ió n  (72) es d ire c ta ­
mente ap licada contra la  semi-pared e x te r io r  (ó l) s in  
in te rp o s ic ió n  de espuma.

E l forrado de la  pared e x te r io r  ñor una pared iin te r io r  puede e s ta r  loca lizado  en la s  zonas que compren­
den e s tru c tu ra s  lo c a le s . ^

Según la s  fig u ra s  10 y 11, la  f ig u ra  11 e s ta n ­
do v is ta  de abajo hacia a r r ib a  de la  f ig u ra  10, dos ho­
jas  m etálicas (81) y (82), una de la s  cuales e s tá  co rta ­
da, ap risionan , con solamente dos de sus extremidades 
(91) y (92), una hoja p lá s t ic a  termoconformada (9 ). Las 
hojas (8 l) y (82) e s tán  deformadas con e l  f i n  de formar 
en tre  la s  dos canales (801) y (802) obturables por ap las­
tam iento, uno de lo s cuales s irv e  para la  inyección de 
espuma p lá s t ic a ,  e l  o tro  para la  evacuación de los ga­
ses con o s in  depresión. La hoja p lá s t ic a  (9) e s tá  fo r ­
mada con e l  f in  de d e fin e r un volumen (93) Q.ue co n s ti­
tuye un e s ta b iliz a d o r  d e l liq u id o  contenido en e l  depó­
s i to  cuyo elemento d e sc rito  y representado  constituye 
un fragmento. Como e s te  e s ta b iliz a d o r  puede s u f r i r ,



durante viragos o aceleraciones ¿ e l vehículo que equipa 
e l  depósito , esfuerzos im portan tes, e s tá  apoyado por unat 
p a r te  por canales la te r a le s  (94) y (95), por o tra  p a rte  
por un refuerzo  (96).

Debe in d ica rse  que la s  paredes no recu b ie rtas  
in teriorm ente son de un metal no su je to  a la  corrosión  
por e l  contenido líq u id o , t a l  como e l  aluminio o una 
de sus aleaciones.

Por o tra  p a r te , los depósitos móviles de carbu­
ran te  debe responder a c ie r ta s  condiciones de seguridad 
re la t iv a s  a l  tubo de llenado:

-  durante choques, e l  tubo d6 llenado de carbu­
rante^ debe permanecer so lid a r io  a l  depósito  s in  que aparez 
ca una fuga;

-  ^1 carburante contenido en e l  depósito no de­
be escaparse por e l' tubo;

-  la  evaporación del carburante contenido debe 
reducirse  a l  mínimo;

-  lo s riesg o s de explosión debe s e r  ta n  reduci­
dos como sea p o sib le .

EÍ tubo de llenado de carburante es frecu en te -/mente de elastómero y posee una extremidad embutible por 
unión a,.fuerza en e l  depósito . Las c a ra c te r ís t ic a s  mecá­
n icas de dicha f i ja c ió n  son fuertem ente lim itad as.

Una válvu la de no expulsión y un sistem a de f i l ­
tra c ió n  que provocan la  condensación de lo s  gases de h i­
drocarburos son frecuentemente incorporados a l  tubo de 
llenado : e s ta s  p iezas , ex te rio re s  a l  depósito , son f rá g i­
le s  y necesitan  una pro tección  e sp e c ia l contra lo s co rtes 
debidos a la s  chapas y contra los choques de p ied ras .
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Las f ig u ra s  13 a 15 muestran como puede in s ta ­
la rse  un tubo do llenado que responda a e s tas  condicio­
nes .

En e l  depósito parcialm ente representado , la  
pared e x te r io r  e s tá  compuesta de dos sem i-paredes, la  
una superio r (11), la  o tra  in f e r io r  (12), ensambladas 
de forma no estanca. La pared in te r io r  comprende ig u a l­
mente dos sem i-paredes, la  una su p erio r (2 l) ,  la  o tra  
in fe r io r  (22), ensambladas por soldadura estanca.

La sem i-pared m etálica su p erio r e s tá  p ro v is­
ta de un rebaje  (116) que perm ite e l  pasado de un tubo 
de llenado (117). La semi-pared su p e rio r (21) de m ateria 
p lá s t ic a  defin e , a la  a l tu ra  d e l reba je  (116) un volumen 
(2121) lim itado  por un elemento (2100) y vuelto  hacia e l  
in te r io r  del depósito . E l tubo (117) a tra v ie sa  e s te  volu­
men y desemboca sobre un o r i f ic io  (2105) p racticado  en;e l  elemento (2100). La p a rte  d e l volumen (2121) compren­
dida en e l  e x te r io r  del tubo (117) e s , en e l  momento de 
la  inyección en e l  espacio comprendido en tre  la s  dos pa­
redes, ocupado por los compuestos cuya reacción  forma la  
espuma.

En e l  ejemplo según la  f ig u ra  12, e l  volumen 
(?12l) e s tá  delim itado , en su p a r te  su p e rio r, por la  pa­
red  e x te r io r  (11), sobre sus re s ta n te s  lados, por e l  e le ­
mento (2100) que comprende la  pared l a t e r a l  troncocónica 
(2101), una base co n s titu id a  por un a n il lo  c i r c u l a r , (2102), 
sobro e l  que reposa la  extremidad (1171) d e l tubo (117), 
un c ilin d ro  ascendente (2103) colocado contra la  pared in ­
te r io r  de la  p a rte  in fe r io r  d e l tubo (117) y un disco 
(2104) horadado en (2105) y situado  en e l  in te r io r  d e l tu -



bo. Este ultim o puede e s ta r  pegado eventualmente contra 
e l  c ilin d ro  (2103). E l elemento (2100) e s tá  preformado ¡ 
en la  pared in te r io r  (21) de l a  p arte  superio r d e l d e - ' 
p ó sito .

Se obtiene a s í  un conjunto notablemente r e s is ­
ten te  a los choques y a la s  te n ta tiv a s  de arranque d e l 
tubo porque e l  elástomero de llenado posee un buen 
poder adhesivo. Este últim o puede comprender sangrías 
ta le s  como (1172) con e l  f in  de aumentar aún e s ta  r e s i s ­
ten c ia  a l  arranque.

El tubo (117) puede contener un d isp o sitiv o  
conocido de f i l t r a c ió n  por carbón de madera, destina­
do ^  l a  condensación de lo s  vapores de h idrocarburos. 
También puede contener un d isp o s itiv o  an tichorro . Es­
tos elementos es tán  protegidos perfectam ente contra la  
acción de chapas co rtan tes  y contra la  proyecciones de 
p ied ra s , por la  pared m etálica ( l l ) .

E l d isp o sitiv o  en trampa de la  base d e l e le ­
mento (2100) perm ite l im ita r  la  expansión d e l carburan­
te  fuera d e l depósito en caso de choque.

Con e l  mismo ob jeto , se preforma, en la  pared 
in fe r io r  in te r io r  (22), un elemento (2200) que puede 
se r  de forma análoga a la  del elemento (2100) y cuya 
p arte  baja superio r comprende trampas co n stitu id as por 
un a n il lo  c irc u la r  (2200), un c ilin d ro  ascendente 
(2203) y un disco su p erio r (2204), estando destinadas 
e s tas  trampas a cooperar con la s  del elemento (2100) 
don e l  f in  de l im ita r  e l  caudal de líq u id o  a expulsar 
por e l  tubo (117) por aumento de p resión  en la  vena 
(200) comprendida en tre  lo s  elementos (2100) y (2200).



E l laminado que re s u l ta  puede a ju s ta rs e  por 
acción sobre la  d is ta n c ia  que separa es to s  elementos y 
sobre e l  número de chicanas. E l espacio (2221) l im ita ­
do por e l  elemento (2200) y la  pared e x te r io r  (21) e s tá  
ocupado, t r a s  inyección , por la  espuma expandida. El 
c ilin d ro  lim itado por la  pared (2203) y e l  disco supe­
r io r  (2204) penetra en la  p a rte  in f e r io r  (1171) d e l tubo 
(117) y constituye a s í un d isp o s itiv o  an tich orro .

Ea posib le in y ec ta r una espuma porosa y permea­
ble en e l  espacio (200) comprendido en tre  lo s elementos 
(2100) y (2200) con e l  f in  de fre n a r aún más e l  caudal.
Los componentes necesarios para la  formación de e s ta  
espuma se inyectan  a trav és d e l tubo de llenado (117).

En e l  ejemplo d e sc r ito , e l  tubo (117) e s tá  f i -  
jado a l  elemento (2100) por su pared in te r io r .  En lo s  
ejemplos s ig u ie n te s , su f i ja c ió n  s<̂  opera por l a  pared 
e x te r io r  d e l tubo.

Según la  f ig u ra  2, e l  elemento (2100) compren­
de una p a rte  tronconónica l e t e r a l  (2101), un a n il lo  c i r ­
cu la r in f e r io r  (2102), un c il in d ro  ascendente (2113), 
un a n il lo  c ir c u la r  su p erio r (2114) y un c ilin d ro  ascen­
dente superio r (2106) sobre la  pared in te r io r  d e l cual 
e s tá  f ija d o  e l  tubo (117). El elemento (2200) de la  pa­
red in fe r io r  es id én tico  a l  que ce ha d esc rito  a propó­
s i to  de la  f ig u ra  1, pero su disco su p erio r (2204) es tá  
p ro v isto  de mi hundimiento que perm ite , en cooperación 
con la  extremidad in f e r io r  (1171) del tubo (117) que se 
extiende hacia abajo , más a l lá  d e l a n i l lo  superio r (2104), 
aumentar e l  laminado de l a  vena de carburante expulsa­
da a l  espacio (200).



Según la  f ig u ra  14, e l  elemento (2100) compren­
de la  misma p arte  tronconónica l a te r a l  (2101), un o i l in - ,  
dro in fe r io r  (2107) terminado en su p a rte  in fe r io r  por '

* un ta ló n  (2108) y una trampa (2109) que reúnen e s tas  dos 
p a rto s . E l tubo (117) e s tá  f i ja d o  contra la  pared in te ­
r io r  d e l c ilin d ro  (2107) y apoya en su p arte  in fe r io r  
(1171) sobre e l  ta ló n  (2108).

E l elemento (2200) p resen ta  un pared l a te r a l  
tronconónica (2101) y un tronco de cono (2205) reunidos 
por una trampa (2206) que corresponde a la  trampa (2109). 
Las dos trampas es tán  estrechamente imbricadas la  una 
en la  o tra , de forma que e l  laminado de la  vena de car­
burante expulsado es muy im portante en e l  espacio (200).
El trbnco de cono (2205) que penetra en la  p a rte  in fe r io r
del tubo de llenado (117) constituye un d isp o sitiv o  a n t i -  tchorro in teg rado , cuya e f ic a c ia  es muy grande.

Es posib le  in te g ra r , en la  p a rte  superio r de la  
pared l a t e r a l  cónica (2201) d e l elemento (2200) de la  
sem i-pared in fe r io r  "22), un a n i l lo  plano (2207) que cons­
t i tu y e  una válvula suscep tib le  de detener casi completa­
mente e l  chorro de carburante después de un choque. El 
carburante expulsado impulsa este  a n il lo  plano contra 
la  extremidad in fe r io r  de la  pared l a t e r a l  troncocónica 
(2101) d e l elemento (2200) de la  semi-pared superio r (21), 
asegurando a s í e l  c ie rre  casi t o t a l  d e l espacio (200).
E l a n il lo  (2207) puede se r  ligeram ente ondulado (no re ­
presen tado).

Se subraya que los dos elementos (2100) y (2200), 
comprendiendo e l  a n i l lo  (2207), se obtienen por termocon- 
formado de la s  dos aemi-paredes (21) y (22); por tan to  son
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prácticam ente g ra tu ito s . Estos elementos se re lle n a n  de 
espuma p lá s t ic a  lo  que le s  dá una gran so lid ez  y asegura 
una f i ja c ió n  muy e ficaz  d e l tubo (117).

Los cuerpos huecos compuestos d esc rito s  son 
de ap licac ió n  general. Se puede c o n s t i tu i r  a s í ,  no so la ­
mente depósitos de carburante para vehículos t e r r e s t r e s  
o fe r ro v ia r io s , para barcos o incluso  para pequeños avio­
n es, sino  también depósitos móviles de agua, de líq u id os 
a lim en tic io s , de productos químicos y de re c ip ie n te s  
para cua lqu ie r uso.

N O T A
D escrita  suficientem ente l a  n a tu ra leza  d e l in ­

vento , a s í  como la  manera de r e a l iz a r lo  en la  p rá c tic a , 
debe hacerse co n sta r que las, d isposic iones anteriorm en­
te  in d icad as , son su scep tib les  de m odificaciones de deta­
l l e  en cuanto no a l te re n  su p rin c ip io  fundamental. Tam­
bién  se hace constar que e l invento corresponde a una So­
l ic i tu d  de P a ten te , presentada en F rancia , con fecha 26 
de A bril de 1.971, bajo e l  número PV.71/14.842; acogién­
dose por lo  tan to  a los beneficios que conceden lo s  Con­
venios In ternacio n ales en v ig o r , siendo lo  que co n s titu ­
ye la  esencia del re fe r id o  invento y por lo  que se so­
l i c i t a  Patente de Invención por 20 años en España, so­
b re : PERFECCIODAHEENIOS EN LA REALIZACION DE DEPOSITOS 
MOVILES PARA LIQUIDOS;caracterizándose por lo  s ig u ie n te : 

1 .-  Perfeccionam ientos en la  re a liz a c ió n  ce 
depósitos móviles para líq u id o s , d e l t ip o  p ro v isto s de 
a l  menos un e s ta b iliz a d o r  de líq u id o  y que comprende una 
pared e x te r io r  m etá lica , una pared in te r io r  de m ateria 
p lá s t ic a ,  y un alma de espuma p lá s t ic a ,  ca rac terizad o s



porque se coloca, contra una pared m etálica e x te r io r , ' 
de forma general sim ple, una pared in te r io r  preformada ' 
de m ateria p lá s t ic a , id én tic a  sobre una parte  da su 
su p e rf ic ie , a la  cara in te rn a  de la  pared e x te r io r , que 
comprende a l  menos e l  o los e s ta b iliz a d o re s , de forma 
que la  p arte  de su su p e rfic ie  id én tic a  a la  cara i n t e r ­
na de la  pared e x te r io r  está  en contacto con es ta  ú l t i ­
ma, porque se inyecta  a continuación en e l  espacio va­
cío comprendido en tre  la s  dos paredes, componentes cu­
ya reacción  dé lugar a la  formación de una espuma expan­
dida*

2 .-  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n  
1, ca racterizados porque la  pared in te r io r  comprende a l  
menos un canal de f i ja c ió n  sobre la  pared ex te r io r .

3 !- Perfeccionam ientos según la  re iv ind icac ión  
1 ó 2, ca racterizados porque cuando, antes de la  inyec­
ción de lo s componentes se horada la  pared m etálica ex­
t e r io r ,  con e l  f in  de p e rm itir  e l  paso de un tubo de 
llenado d e l depósito , se preform a.a lá  a ltu ra  de dicho 
o r i f ic io ,  en la  pared in te r io r  de m ateria p lá s t ic a , un 
volumen d irig id o  hacia e l  in te r io r  del depósito y pro­
v is to , en su p a rte  in fe r io r ,  de un re b a ja , introduciéndo­
se e l  tubo de forma que su  extremidad e s té  colocada a 
la  a ltu ra  d e l re b a je , llenándose e l  volúmen lim itado pol­
la  pared e x te r io r , la  pared in te r io r  y e l  tubo, durante 
la  inyección, por lo s oompuestos que. dan lugar a la  fo r­
mación de espuma.

4 .-  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n  
1 ó 2, ca rac terizados porque se dota a cada depósito de 
una pared e x te r io r  m etálica de forma sim ple, una pared
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in te r io r  que, sobre una p arte  de su su p e rfic ie  es id é n t i­
ca a l a  cara in te rn a  de la  pared e x te r io r , pero que com­
prende, e l  o lo s  e s ta b iliz a d o re s , y, en e l  espacio vacío 
comprendido en tre  la s  dos paredes, un alma de espuma ex­
pandida.

5 . -  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n
4, ca rac terizados porque la  pared e x te r io r  comprende dos 
semi-paredes ensambladas de forma no estanca , por ejemplo 
por b rid as soldadas la  una a l a  o tra .

6 . -  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n
4 ó 5, ca rac terizad o s porque la  pared in te r io r  comprende 
dos semi-paredes p ro v is ta s  de b ridas ensambladas por so lda­
dura estanca.

7 . -  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n  4,
5 ó 6, caracterizados porque a l menos una de la s  paredes 
ex te rio re s  e in te r io r  comprende contra^conicidades que 
mejoran la  unión de la  espuma.

0 .-  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n  4,
5, 6 ó 7, ca racterizados porque la  pared e x te r io r  compren­
de o r i f ic io s  de inyección de espuma p rac ticad os en un alo­
jamiento e x te r io r  de unión.

9 .-  Perfeccionam ientos según una de la s  re iv in d i­
caciones 4, 5, 6, 7 ú 8, ca rac te rizad o s porque cuando se 
provee a l  depósito  de a l  menos una ab e rtu ra  para lo s acce­
so rio s , la  pared e x te r io r  comprende una ab ertu ra  a la  cua l 
corresponde, en la  pared in te r io r ,  una ab ertu ra  cuya pared 
coincide con la  de dicha ab e rtu ra , que e s ta  p ro v is ta  de 
una prolongación c i l in d r ic a ,  dotada de medios de f i ja c ió n  
ta le s  como una unión in te rn a , una unión ex te rna , mí f i l e ­
teado , o una unión soldada.



5.

10.

15*

-" - j20.

"25*

30.

10. -  Perfeccionam ientos según la  re iv in d ica­
ción 1 ó 2, ca racterizados porque dicho depósito se fo r ­
ma por una pared e x te r io r  m etálica formada por e l  ensam­
b la je  por sus bridas re sp ec tiv a s , de dos semi-parodes,
y por una pared in te r io r  que no recubre más que la  cara 
in te rn a  de una de la s  serni-paredes e x te r io re s , estando 
mantenida la  pared in te r io r  por ap rie te  de sus rebordes 
en tre  los bordes de la  semi-paredes e x te r io re s , estan ­
do además deformada la  pared in fe r io r  con e l  f in  de cons­
t i t u i r  un e s ta b iliz a d o r , y finalm ente por un alma de 
espuma p lá s t ic a  expandida in  s i t u  en tre  la s  dos paredes.

11. -  Perfeccionam ientos según la  re iv in d ica ­
ción 1 ó 2, ca rac terizados porque dicho depósito compren­
de una pared e x te rio r  m etálica uno de cuyos elementos
a l  menos e s tá  constitu ido  por dos hojas m etálicas con 
una de la s  cuales e s tá ,c o r ta d a , y que ap ris io n a , con dos 
de sus extrem idades, una hoja p lá s t ic a  termoconformada, 
estando deformadas la s  hojas m etálicas con e l  f in  de 
formar en tre  s i  dos canales obturnbles por aplastam ien­
to , e l  uno para la  inyección de compuestos de espume 
p lá s t ic a , y e l  o tro  para la  evacuación d e l gas formado 
por la  reacción  de los componentes, estando formada la  
hoja term oplástica con o l f in  de d e f in ir  un e s ta b i l iz a ­
dor de líq u id o .

12. -  Perfeccionam ientos según la s  re iv in d ica­
ciones a n te r io re s , ca rac terizad o s porque cuando la  semi- 
pared e x te r io r  de la  p a rte  superio r d e l depósito , e s tá  
p ro v is ta  de un rebaje  que permite e l  paso de un tubo do 
llenado , la  semi-pared in te r io r  y la  parte  superio r del 
depósito d efine , a la  a ltu ra  d e l reba je  un volumen g i-
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rado hacia e l  in te r io r  del depósito  y lim itado  por u.n 
elemento y porque e l  tubo de llenado a tra v ie sa  es te  
volumen y desemboca sobre un o r i f ic io  e l  cual e s tá  pro­
v is to  de dicho elemento, llenándose l a  p a rte  de es te  
volumen comprendida en e l  in te r io r  d e l tubo.

13 . -  Perfeccionam ientos según l a  re iv in d ica ­
ción 12, ca rac terizad o s porque la  p arte  in f e r io r  d e l 
elemento comprende a l  menos una trampa.

14. -  Perfeccionam ientos según la  re iv in d ica ­
ción 12 ó l j ,  ca rac terizad o s porque la  p a rte  in fe r io r  
comprende un elemento situado  perpendicularm ente a l  e le ­
mento de la  pared su p e rio r con e l  f i n  de c rea r  un lami­
nado que reduzca la  espu lsión  eventual de carburante.

15. -  Perfeccionam ientos según la  re iv in d ic a ­
ción 14, ca rac terizados porque e l  elemento en su p a rte  
in fe r io r  y e l  elemento en su p a r te \su p o rio r  comprenden 
trampas suscep tib les de cooperar con e l  f in  de aumentar 
e l  laminado de la  vena de carburante.

16. -  Perfeccionam ientos según la  re iv in o ic a -  
ción 13 ó 15, ca rac terizados porque e l  tubo e s tá  f i j a ­
do por su pared in te r io r  a la  pared e x te r io r  do un c i ­
lin d ro  ascendente que forma p a rte  del elemento de la  
semi-pared superio r.

17. -  Perfeccionam ientos según la  re iv in d ic a ­
ción 13 ó 15, ca rac terizad o s porque e l  tubo e s tá  f i j a ­
do por su pared e x te r io r , a la  pared in te r io r  de un 
c ilin d ro  que forma p a rte  d e l elemento de la  semi-pared 
su p erio r.

18. -  Perfeccionam ientos según la  re iv in d ic a ­
ción 14, ca rac terizados porque e l  elemento de la  aemi-
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pared in f e r io r  comprende una p ro tuberancia  que penetra 
en l a  p a rte  in f e r io r  d e l tubo y que constituye un d is ­
p o s itiv o  an ti-ch o rro .

19. -  Perfeccionam ientos según la s  r e iv in d i-
5. caciones 14, 15, 16, 17 ó 18 , ca rac terizad o s porque e l

elemento de l a  sem i-pared in f e r io r  comprende, f i ja d o  
a la  p a rte  su p e rio r de su pared l a t e r a l ,  un a n i l lo  p la ­
no que constituye una válvu la an ti-c h o rro .

20 . -  Perfeccionam ientos en la  re a liz a c ió n
10. de depósitos móviles para líq u id o s , t a l  y como queda

sustancialm ente d e sc rito  en la  presen te  Memoria.
E sta Memoria consta de 25 hojas e s c r i ta s  a 

máquina por una so la  cara .
 ̂ Madrid, **& 1974
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