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DESCRIPCION

Egste invento se refiere a un depbsito rectan-

_gular o de forma abombada hasta ovalada, hecho de material

sintético termoplédstico soplado, del orden de magnitud de
un depbsito para aceite combustible y en el gque estén
formadas en las paredes laterales opuéstas sendas retrac-
ciones gue se topan en el centro del depSsito y que en

la operacién de soplamiento se sueldan en la superficie

de tope de manera impermeable a los liquidos.

Los depbsitos de este tipo se utilizan como
depbsitos individuales o, en serie, como depSsitos de
baterfa para el almacenamiento de aceite combustible. La
unién del depbsito individual a una baterfa y el apunta-
lamiento del depbsito individual se efectfian finicamente
por medio de los conductos de conexién y no, como en los
otros depfsitos conocidos, por medio de bandajes y piezas
intermedias.

Los dep8sitos de aceite combustible de esta
fndole, que son conocidos por la declaraci6n de patente
alemana 21 15 507, se fabrican por el método de sopladura
de extrusifén. En &1 una pieza bruta en forma de manga,
que se halla en estado plastico, se coloca entre dos
semimoldes, se estrangula porarriba y por abajo y se sopla
mediante aire comprimido, con lo cual la manga adopta
el contorno de la pared del molde de sopladura. Los

salientes dentro del hueco del molde son rodeados por



la pared de la manga, con lo que todo material debe
distenderse. En estos lugares se reduce el espesor de

pared de la manga, el cual es uniforme en todo lo demis.

Aparte de la relacién de estiramiento cono-
5 cida, que en el moldeo por sopladura se calcula entre
la superficie de la manga y la superficie del hueco del
molde, debe tenerse también en cuenta la relacibn entre
el espesor de la pared y la altura del saliente respectivo
dentro del hueco del molde o bien la profundidad de la
10, retraccién en el contenedor. En los depSsitos para
aceite combustible del tipo indicado antes, con una
capacidad de 1000 a 2000 litros, que en la préctica
tienen un espesor medio de pared de 6 mm y una anchura
de 720 mm, resulta como magnitud para la relacién
15, "espesor de pared a profundidad en la regibn de las
retracciones" una relacidn de 1 : 60, porque la profun-
didad de cada retraccién en la pared lateral es de unos
360 mm. Una profundidad tan grande de retraccién acarrea
probleﬁas, especialmente respecto al espesor de pared
20, en la punta de las retracciones y también respecto a

la fragilidad de la soldadura en el lugar de tope.

Como se comprende, mediante la regulacién
correspondiente del espesor de la pared al expeler la
manga es posible lograr una relacifn mis favorable, pero

25, este recurso aumenta considerablemente el gasto de mate-
rial y por tanto el precio de un contenedor. Ya por este
motivo resulta necesario fabricar dentro de los limites

de los espesores de pared requeridos.
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Todos los depbsitos hechos de material
sintético termopldstico presentan cierta elasticidad,
lo que conduce a que laélﬁéfédés'lééef;lés del déb&éité
se abomben m&s o menos con el llenamiento seglin sean '
el espesor de las paredes y el grado de 1lenamient6.
Tampoco los depbésitos tradicionales resistirfan las
cargas que se presentan, y por ello se los provee de
bandajes que impiden en gran medida el abombamiento o
lo distribuyen uniformemente por la pared del depbsito.
Estos bandajes establecen al mismo tiempo las medidas

para el montaje de una baterfa de depbsitos.

En los depSsitos segfin la declaracifn de
patente alemana 21 15 507 no se necesitan ciertamente
bandajes, porque la carga es absorbida por la rigidez
intrinseca del depOsito; sin embargo, es inevitable
también aquf un pequefio efecto de abombamiento. Hay que
partir, pues, del hecho de que'tales depbsitos en estado
lleno se abomban mis en la regib6n inferior que en la
superior. Esto tiene pdr'consecuencia que para las
medidas de instalacién de una bateria de depSsitos haya
que depender siempre de la medida mixima inferior del
depbsito individual, la cual no se establece sin embargo
mis que despuds del llenamiento. Por lo tanto, en los
depbsitos sin bandajes habria que mantener una distancia
de unos a otros correspondientemente grande. Pero esto
es poco ventajoso, siquiera sea por las medidas de

instalacién en los espacios de las bodegas. Resulta pues
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deseable impedir en lo posible el abombamiento de las
pafedes laterales en los dep&sitos sin bandajes o bien
lograr un abombamiento uriiforme. Se puede asf, de una
parte, mantener tan pequefia como sea posible la distancia
de centro de depbésito a centro de depbsito. De otra parte,
el abombamiento mis pequefio y uniforme gue sea posible
repercute también favorablemente sobre la carga, citada
antes, del depfsito en el lugar de jfope de las retrac-
ciones.

Como ya se ha dicho antes, en los depbsitos
segfin la declaracifén de patente alemana 21 15 507 no se
necesitan bandajes, a causa de la formacifén especial.
Estos bandajes tenfan en los depSsitos anteriores varias
funciones. Los bandajes engloban, o bien el dep6sito
individual, o bien, en el montaje como depdsito de
baterfa, toda la baterfa de depSsitos. Para los dep6-
sitos cenidos individualmente con bandajes se utilizan
entonces elementos intermedios, que unen los bandajes y
reinen asi los depbsitos individuales formando una bateria.
Son posibles tambi&n bandajes que cifian toda la baterfa
de depbsitos. Los bandajes y sus elementos intermediarios
no se emplean finicamente para impedir el abombamiento de
los depbsitos erigidos y llenados, sino que se aprovechan
ademis como seguridad para el transporte, con el fin de
evitar que los dep8sitos apilados unos sobre otros res-
balen durante el transporte. Dado que los bandajes

resultan superfluos en virtud del depSsito conocido
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segln la declaracibn de patente alemana 21 15 506, hay
que intentar suplir las funciones de los bandajes por
una configuracién apropiada dgl’ég@pio{dépdﬁito. Como
en los depésitos sin bandajes se piésenta ciétﬁo'efecté
de abombamiento, aunque pegquefio, parece aconsejablé no
montar los depbsitos sin bandajeé estrechamente unos
junto a otros, sino con tanto espacio intermedio que
las paredes laterales de los dep6sitos llenados no
ejercen presifn una contra otra. Para poder cumplir en
la prictica esta condici6n cuando se monta una baterfa
de depbsitos deberfa cuidarse de mantener forzosamente
la &istancia necesarila entre los diversos depfsitos sin
bandajes. -
Este invento se impone la migién de desarrollar
en tal forma los depSsitos sin bandajes conocidos, que se
incremente la estabilidad del depbsito contfa el esfuerzo
de presifn ejercido por el ligquido llenado en &1 y que, 7
en atencién a esta estabilidad, se reduzca a un minimo,
o se haga uniforme, el abombamiento del depSsito. Se
pretende lograr ademds que las funciones que en los
depbsitos conocidos de bandajes son asumidas por los
bandajes y sus elementos intermediarios se cumplan tam-

bié&n en los depb6sitos sin bandajes.

En una primera realizacién, el depSsito sin
bandajes conforme a este invento se caracteriza en que
en una por lo menos de las superficies de tope se embute,

al soldar el lugar de tope, un ahondamiento cirdular o

e
s}
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varios ahondamientos extendidos sobre zonas parciales
de la periferia, el cual o los cuales alcanzan hacia

fuera hasta cerca del borde de tope.

Cuando el ahondamiento o los ahondamientos se
embuten al soldar el lugar de tope, lo cual se efect(a
simult&neamente con la operacién de soplamiento, una
cantidad correspondiente de material fluye radialmente
hacia fuera y luego entra en las zonas situadas mis
adentro de las paredes de las retracciones. Con la
formacién del ahondamiento o los ahondamientos se
consigue pues un refuerzo de la soldadura y también de
las zonas de las paredes de la retraccién situadas cerca
de las soldaduras. Este desplazamiento de material se
logra porque al soldar el lugar de tope se comprime mds
en las cercanfas del borde de tope que en las demis

partes de la superficie de tope.

El efecto conseguido en esta realizacibén del
dep8sito segfin el invento puede mejorarse todavia haciendo
que el espesor de la pared en el lugar de tope sea menor
que la suma de los espesores de pared de ambas retrac-
ciones antes de su soldadura. En la técnica de sopladura
de extrusifn que se ha descrito tal dimensib6n de los
espesores de pared se consigue haciendo que los respec-
tivos salientes en tronco de cono del interior de los
moldes tengan, con el mdlde cerrado, una distancia
correspondiente por sus caras frontales. Si esta distan-

cla se elige tal que resulte el espesor de pared deseado,
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se impulsa asimismo radialmente hacia fuera material
suplementario en el lugar de tope, material que sirve
para ulterior refuerzo del borde.de tope o respectiva-

mente de las paredes de las retracciones.

Los ahondamientos estin formados preferente-
mente como segmentos y entre ellos quedan puentes o
filetés. Por esta disposici6n de los ahondamientos el
material, que durante la solda&ura se halla radialmente
dentro de los ahondamientos y asimismo bajo presibn
aumenﬁada, puede pasar radialmente hacia fuera entre
las p?rtes de los salientes de molde que construyen los
ahond;mientos.

Para la deseada impulsién de material desde
el lugér de tope hacia dentro de las paredes de las
retracﬁiones es ademis ventajoso que los ahondamientos
estén dispuestos con simetrfa especular en ambas super-
ficies de tope.

Se ha comprobado ademfs, sorprendentemente,
que el deseado refuerzo del lugar de soldadura o res-'
pectivamente de las paredes de las retracciones puede
mejorarse todavia haciendo que el declive de las paredes'
de la retéaccién sea de 28° en las cercanifas del lugar
de tope.féara ello ha de eiegirse apropiadamente el
declive del saliente dentro del hueco del molde cerca
de su cara frontal. También hay que tener en cuenta

que esta medida es independiente de que las retracciones

o respectivamente los salientes en el hueco del molde
|
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tengan en su base, o0 sea en las paredes laterales del

contenedor, seccifn redonda, oval o aproximadamente

rectangular.

En el aspecto de la fragilidad de la solda-
dura se ha demostrado tambi&n ventajoso que el radio,
en la transicién de la superficie interna de la retrac-
ci6n a la superficie de tope respectiva, sea de 3 a 7

mm. Con un radio mayor hay mayor peligro de que se formen

_grietas en el final de la soldadura, mientras con un radio

demasiado pequefio existe el riesgo de que se formen

_grietas en el cuello del lugar de tope.

Segfin una segunda modalidad de realizacién,
el depSsito sin bandajes conforme a este invento se
caracteriza en que el centro de las retracciones del
depésito esti desplazado hacia abajo respecto al centro
real del depSsito, mds cerca del punto de gravedad hidros-
tatico.

Se 1p§ra asi fundamentalmente que se reduzcan
las superficies libres de la pared lateral del depSsito
en la zona inferior. Se designan aqul como superficies
libres las superficies que quedan en la pared lateral
del depbsito cerca de la retraccibn. Solamente é&stas
han de ser iImpedidas de deformarse por la presibn interna.
Mediante el desplazamiento del centro de la retraccidn,
se produce una distribucidn més favorable de la carga
sobre las superficies libres de la pared lateral del
depbsito, porque la accién consolidante de la retraccién

se instaura m8s cerca éel punto de gravedad hidrostético.
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Una configuracién ventajosa del depdsito
sin bandajes conforme a este invento se caracteriza
en que la base de la retracciﬁn_presenta‘eﬁ'la pared.
lateral del dep6sito una forma rectaﬁgular, qué hacia .
la soldadura, en el centro del depSsito, termina en
tronco de cono. A diferencia de la configuracidn
uniforme en tronco de cono de la retraccibn, la forma
rectangular en la base de la retraccibn, o sea en la
pared lateral del depSsito, aporta la ventaja de gue
pueden reducirse todavia mis las superficies libres de

la pared lateral del depbsito.

Considerando las necesidades expuestas antes
para la ereccidn y el transporte de los depdsitos, es
ventajoso que las paredes laterales del depSsito estén
provistas de elementos de retencifn formados de una sola
pieza. Los elementos de retencién estén preferentemente
formados por moldeo de sopladura en la regién inferior
de la pared lateral respectiva, en forma de levas y cubetas,
y dispuestos verticalmente uno tras otro. En el montaje
como depSsito de bateria estas levas topan una con otra
y mantienen los dep6sitos a distancia. La altura de las
levas, vista desde la pared lateral, se elige tal que
con el depbsito lleno se evite todavia justamente el
contacto de las paredes laterales o que sblo se produzca
un contacto ligero. Las levas y las cubetas estdn dis-
puestas por pgrtida doble y desplazadas alternativamente

en cada pared_lateral del depSsito. Es decir que, mirando
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desde la cara frontal del depfsito, en la parte delantera

de la pared lateral la leva estd arriba y la cubeta abajo;

pero en la regifn posterior de la pared lateral los lados -

estén invertidos. Con esta disposiéiﬁn, estando el dep&-
sito girado en 180 grados las levas engarzan en las
cubetas e impiden durante el transporte (por ejemplo,
sobre camiones) que los depbsitos resbalen unos respecto
a otros.

En esta Gltima construccidn del depbsito
sin bandajes conforme al invento resulta ventajoso que
al instalarlo como depSsito de bateria se mantenga una
distancia predeterminadg entre los tanques, forzadamente
y 8in dispositivos suplementarios. Durante el transporte
de los depbsitos (por ejemplo, en camiones) se evita con
los mismos medios el resbalamiento de los depbsitos

apilados unos sobre otros.

A continuacibén se describen unos ejemplos
de realizacién del invento basfindose en los dibujos

adjuntos. En ellos:

La figura 1 muestra un corte perpendicular de una
primera modalidad de realizacifdn del

depbsito de este invento.

La figura 2 es una planta del lugar de tope o junta

del depSsito de la figura 1.

La figura 3 es un corte del lugar de junta por la

lfnea III-III de la figura 2.

ponas)
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La figura 4 es un corte perpendicular de un dep6sito
sin bandajes segin una segunda modalidad

de realizacibn,

La figura 5 es una vista lateral del depfsito sin

bandajes de la figura 4,

La figura 6 es una vista lateral de una modalidad de
realizacibn del depbsito conforme a este
invento, semejante a la figura 5, pero
con otro detalle mis del depSsito segfin

el invento.

La figura 7 es un corte parcial por la linea A-B de

la figura 6.

En la figura 1 se muestra el depésito-Z, con—-
forme a este invento, con las retracciones 4 y 4'. Las
paredes laterales de las retracciones tienen un declive
de 28°. En el centro del depSsito topan entre si las
retracciones 4 y 4' y durante la operacién de sopladura

se efectfla una soldadura en el lugar de tope o junta 6.

En la figura 2 se muestra en planta el lugar
de tope o junta 6. En las superficies 8 y 8' de la junta
se han impreso ahondamientos segmentiformes 10 y 10*' de
simetrfa especular de wmodo que entre cada dos ahonda-
mientos 10 y 10' queden puentes o filetes 12 y 12', Los
ahondamientos 10 se hallan cerca de borde de la junta, el
cual esti representado por la linea de trazos 14 que.marca

el centro de la curvatura R (figura 3). En una modalidad
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simplificada, los ahondamientos 10 y 10' podrfan estar
substitufdos por un ahondamiento circular circundante.
Por filtimo, en la figu;a 1 se muestra el orificio 16 y
un# pared lateral 18 tendida oblicuamente desde la

superficie de la junta hasta el orificio.

La figura 3 muestra una seccifn de la junta
por la linea III-III de la figura 2., La flecha F indica
cbmo fluye el material desde la parte interna de la junta

hacia el borde de la junta o respectivamente hacia dentro

de las paredes de las retracciones 4 y 4' durante la opera-

cién de sopladura, cuando se produce la soldadura. Segfin
se ha dicho antes, el radio R tiene de 3 a 7 mm. Si se
elige un radio mayor, se corre el riesgo de que la junta,

como se indica por medio de las lineas de trazos 20, se

suelde s6lo insuficientemente y se rompa a la terminacidn

20" de tal sector, como representa la lfinea de trazos 22,
Si se elige un radio R demasiado pequeflo, se corre asi-
mismo el riesgo de formacidn de grietas Yy precisamente
en el cuello 24 de la junta, el cual se halla entonces
mis o menos en el punto de interseccifn de las dos

lineas de trazos 26 y 26'.

En las figuras 4 y 5 se muestra otra modali-
dad de realizacién del depfsito 20 sin bandajes conforme
a este invento. El depfsito 20 estd provisto, como el
depSsito que se ha descrito antes, de retracciones 32 y
32' cuyo centro 34 esti desplazado hacia abajo en una

distancia a respecto a la lfnea central 35 del propio

capmam.
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dep6sito. Las retracciones 32 y 32' tienen en su base,
0 sea en las paredes laterales 36 del depfsito, una
forma fundamental rectangular 37, que hacia el interior

del depésito se convierte en tronco de cono. Las retrac-

»‘ng' * . Q-M{"i E'{m;n-;. - w"_ Lot -

ciones est&n a su vez unidas entre si por una'ébidédura
38.‘Po: la figura 4 se ve que las retracciones 32 y 32'
est8n hechas con simetrfa especular desde las paredes
laterales 36 del depSsito. Por el desplazamiento de

las retracciones 32 y 32' en la distancia a debajo de
la lfnea central 35 del depbsito se forma un espacio
inferior 39, que se halla debajo de la soldadura 38, y
un espacio superior 40, ensanchado, cuyas superficies
laterales tienen mayor extensidn que las del espacio
inferiof 39 y que se halla encima de la soldadura 38.
La distancia a (figura 5) se elige tal que el abomba-
miento del depdsito 30 en el espacio inferior 39 sea
aproximadamente tan grande como el abombamiento en el
espacio superior 40. La distancia a se puede determinar
teniendo en cuenta la presién hidrostftica en el depb-
sito. La distancia representada en la figura 5 es aproxi-

madamente 1/10 de la altura total del depbSsitoc 30,

Aunque en las figuras se ha mostrado cada
vez una sola retraccifn de ambos lados del depbdsito, y
las retracciones son redondas o cuadradas en su base,
la configurécién de la retraccifén en las superficies
laterales del depbsito puede estar ajustada a las propor-

ciones de los lados del depb6sito. Para formas de depbsito
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més largas pueden aplicarse, o bien retracciones oblon=-

gas, o bien dos o mé&s retracciones de menor dimensidn,

para no perder demasiada cabida del depbsito.

En la figura 6 se ha representado un depl-

56 sito 50 sin bandajes que est8 configurado de modo seme=-
jante al del depbsito 30 (figura 5). Junto a la pared
lateral 52 del depSsito 50 se han dispuesto en la regidn
inferior elementos de retencifn 53 que en la realizacibn
seglin las figuras 6 y 7 estln construidos como levas 54

10. y respectivamente como cubetas 55. Los elementos de
retencidn 53 se forman de una sola pieza sobre el deps-
sito cuand? se extruye &ste y estl@n ajustados en sus
dimensiones para gue cuando dos depSsitos, girados en
180° uno respecto a otro, est&n sobrepuestos, los
15, elementos de retencifn engarcen entre si. Esto depara
durante el transporte del dep6sito 50 un seguro contra
el resbalamiento. En cambio, cuando los depésitos se
erigen como depésitos de baterfa, una leva 54 de uno de
los depbsitos esti contra la leva 54 del depSsito erigido
20, al lado, por lo que se mantiene forzosamente una distancia
predeterminada que toma en cuenta el abombamiento de las
paredes laterales de los depbsitos.
NOTA
Descrito el objeto del presgente invento, se decla-
ran nuevas y de propia invencion las sigulentes reivindica-
25. ciones, las cuales no han sido divulgadas ni practicadas en

Egpafias
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1. Perfeccionamientos en la fabricacidn de conte-
nedores de material sintético, esencialmente rectangulares
0 de forma abombada haéta ovalada, obtenidos. por soplado,
de las proporciones de un depdsito para aceite combugtible y wi
5e en los que esteén formadas en las paredes laterales opusstas
sendas retracciones que ge topan o juntan en el centro del
depOsito y que durante la operacion de sopladura se sueldan
en la superficie de junta de manera impermeabls a los liquidos,
caracterizados en que en una por lo menos de las superficies
10. de junta (8, 8') ge embute 0 embuten, al soldar la junta
(6, 38), un ahondamiento circundante o varios ahondamientos
extendidos sobre zonas parciaies de la periferia (10, 10!),
el cual o los cuales alcanzan hacla fuera hasta cerca del
borde de la junta (14).

15. 2. Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 1,
caracterizados en que el espesor de pared de la junta (6,
38) es menor que la suwma de los espesores de pared de ambas

retracciones (4, 4's 32, 32') antes de la soldadursa.

3. Perfeccionamieénios segun la reivindicacion 1,
20, carecterizados en que los shondamientos (10, 10') estan con~
figurados en forma de segmentos y en que entre los ahonda-
mientos en forma de segmentos (10, 10') quedan puentes o

filetes (12, 12').

4. Perfeccionemientos segun las reivindicaciones
25. 1 o 3, caracterizados en que 1os shondamientos estan dispues-
tos con simetria especular en ambas superficies (8, 8') de

junta.
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5. Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 1,
caracterizados en que el declive de las paredes laterales
de las retracciones es de unos 28 en las cercanias de

la junta (6, 38).

6. Perfeccionamientos segun le reivindicacion 1,
caracterizados en que el radio, en la transicién de la su~
perficie interna de la retraccion (4, 4's 32, 32') a la
superficie correspondiente de junta (8, 8'), es de 3 8 7

mm,.

7. Perfeccionamientos de conformidad con las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizados en que el centro
de las retracciones (4, 4's 32, 32') o respectivamente la
junta (6, 38) del depdsito esta dislocado hacia abajo respecto
al centro propio (35) del depdsito, mas cerca del punto de gra

vedad hidrostatico.

8. Perfeccionamientos segun la reivindicacidn
7, caracterizados en que la base de la retraccion (32, 32')
en la pared lateral (36) del depdsito presenta forma
rectangular (37), que en el centro del depdsito, hacia

la goldadura (38), termina en tronco de cono.

9, Perfeccionamien}os segun las reivindicaciones
136 7, ceracterizados en quo el depdésito (2, 30, 50)
esta provisto en sus paredes laterales de elementos de

retencibén (53) formados de una sola pieza.

10, Pexfeccionamientos segun la reivindicacién 9,

caracterizados en que los elementos de retencion (53) estan



e

10,

' -1?-

dispuestos preferentemente en la zona inferior de la pared
lateral (52), como levas (54) ¥y cubetas (55) y vertical~

mente uno tras otro.

11. Perfeccionamientos segun la reivindicacién 10,
caracterizados en que las levas (54) y las cubetas (55)
estén dispuestas en cada pared lateral (52) por partida

doble y dislocadas alternativemente una respecto a otra.

12, Porfeccionamicentos en la fabricacion de cone

tenedores de material sintetioco.

Segun se describe ¥ reivindica en la presente
memoria descriptiva que consta de 17 hojas foliadas y es~

crites a maquina por una sola cara.

Pe8e
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